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ROLUL $1 IMPORTANTA RAMURII CONFECTI1
IMBRACAMINTE

Meseria de croitor se practicd din cele mai vechi timpuri. Daca e s3 stabilim
in timp cand a ap3rut aceastd meserie. o putem considera. fard a ne abate prea
mult de la realitate. ca fiind_printre primele meserii care s-au practicat de la
apariia omului pe pamant. ..Imbracimintea™ pentru oamenii epocii preistorice.
realizatd din materialele oferite de natura. gata ..prelucrate ca frunze, piei de
vanat etc.. era folositd doar pentru protejarea corpului impotriva intemperiilor
vremii.

O data cu evolutia omului si a progresului tehnic. din simplu mijloc de
aparare a corpului, imbricimintea s-a transformat in obiect de creatie si infru-
musetare.

Evolutia imbracimintei este influentatd de modernizarea vietii, de concep-
tiile privind constructia de locuinte, de linia mobtiei. de locul de munca din ate-
liere si birouri. de fetul mijloacelor de transport. de modul de organizare a
vacantei §i odihnei. O imbraciminte produsa conform cerintelor de ordin fizio-
logic, corelate cu cele estetice. genereazd sauisfactii de ordin psihologic. Im-
bracamintea moderna este un mijloc de protectie §i de afirmare a personalitatii,
fiind una din cele mai directe forme de manifestare esteticd a omului in relatiile
cu semenii sii.

Tindnd seama de aceste criterii. creatorii §i realizatorii produselor de im-
briciminte trebuie si se documenteze cu toate noutatile de speeialitate. prin di-
verse publicatii. colectii de modele prezentate in cadrul demonstratiitor de moda
si schimburi de experienta. Cunoasterea si apoi aplicarea ultimelor noutati ale
liniei modei si ale noilor tehnologii de confectionare reprezintd un imperativ la
fel de mare ca in orice domeniu tehnic ori stiintific.

Un alt factor important care concuri la realizarea unor produse de imbra-
caminte conform cu cerintele consumatorilor este modul de organizare a activi-
tatii de confectii.

in raport cu dezvoltarea fortelor de productie. cu progresul tehnic. nevoia
sociald a evoluat in directia servicitlor.

Serviciile sunt acele activitati legate direct sau indirect de sansfacerea unor
necesitali individuale sau colective. Serviciile reflecta gradul de dezvoltare a
productiei materiale §i se dezvoltd in pas cu maturizarea fortelor de productie,
cu gradul de urbanizare i de civilizatie.



Prestarile de servicii in cooperatia mestesugareasci. reprezinti unul din cele
mai importante obiective de activitate ale acestul sector care abordeazi un
volum diversificat de domenii, care se poate structura in urmitoarea grupare:

— executarea de produse pe bazi de comanda individuala:

— executarea de lucrari de intretinere si reparatit la produse (in pertoada de
garantie si post-garantic):

— executarea de lucrédn pe bazd de comanda:

- efectuarea de servicii la cerere,

Pentru desfasurarea acestor activitaft. orgamizalitle cooperatiei meste-
sugdresti infiinteaza unitdt profilate. amplasate in localitatile urbane. alaturi de
agentii economici din afara sistemului, care efectueaza activitati similare cu
aceasta.

O unitate profilatd in prestart de servicii pentru populatie. cuprinde din
punct de vedere organizatoric:

- spatii de servire:

—mijloace de munci:

— fortd de munca.

Pregatirea fortei de munca la nivelul cerintelor actuale. cand concurenta este
tot mai agresir . obliga pe cei care vor lucra in domeniul confectiilor sa-si insu-
seascd temeinic cunostintele de specialitate.

Manualul de fatd a fost conceput in ideea insusirii cunostintelor necesare
practicirii meseriei de croitor, de catre cei ce vor opta sa profeseze aceastd
meserie. care in prezent a ajuns la rang de 4R74
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PREZENTAREA MATERIILOR PRIME

2.1. FIBRE TEXTILE

2.1.1. Structura fibrelor textile

Fibrele textile se prezintd_ in naturd intr-o varietate foarte mare. Au fost
identificate pand in prezent circa | 000 de fibre textile din care insa. in practica
industriala se intrebuinteaza numai a z¢cea parte din ele.

Prin fibra textild se intelege un corp a cirui dimensiune transversald este
foarte micd in comparatie cu lungimea.

Fibra se caracterizeaza prin aceea cd in structura ei. substanta de baza.
macromolecula. este dispusa sub forma de conglomerate. numite fibrife.

Prin notiunea de fibre textile. se inteleg numai acele fibre care pot fi trans-
formate in fire sau diverse produse de imbraciminte i in scopuri tehnice.
Fibrele textile se mai caracterizeaza printr-o anumita fiéxibilitate §i rezistenta la
solicitari mecanice. care fac posibila transformarea lor in fire si produse de
imbracaminte. '

Fiind corpuri foarte mici. studierea fibrelor se face cu ajutorul micro-
scopului.

Din punct de vedere chimic. toate fibrele teatile sunt constituite din mole-
cule de dimensiuni foarte mari. numite macromolecule. Aceste macromolecule
sunt compuse la randul lor din numeroase molecule mici. numite monomeri, a
caror legiturd este realizatd in lanturi lungi. intre lanturile macromoleculare
actioneaza forte de atractie moleculari care poartd denumirea de fegdturi de
valentd. Ele actioneazi atat de-a lungul lantului, cat si pe partile laterale. con-
tribuind la coeziunea intre macromoleculele fibrei.

Molecula este cea mai mica parte dintr-o substanta care mai pastreazd com-
pozitia chimica si structura substantei. Ea este formata din mai multi atomi
identici, sau diferiti. legati intre ei cu ajutorul legaturilor chimice.

Macromoleculele se pot prezenta sub trei forme de baza:

V. Lntiard {(filiform3) . - bumbae.

A-A4 A-4-4-A- — —— — 51 (indice de polimerizare):



Fig. 2.1. Forma macromole-
cubelor:
a - intinsd: & ghemuita,

2, Sub forma de ramificafie — in. canepa:
A-A4-A4- A=
A-A-4 ,:I/ A-4
\
A-A~A~A-

3. Sub forma de refea (iridimensionald) - fa fibra de Iand si unele fibre
oblinute pe cale chimica: ,

A-A4-A-A-A-4 -A~-A-A-4-

| i
A-A —A~/! -4 —fif —A-A~-A-A-
[

A-A —/11—14 —-.Ji —-A —J‘I -4 —/‘l—A -

Forma macromoleculelor in fibrd variazd de la forma intinsd dreapta. la
forma ghemuita (tig. 2.1).

Aspectul macromoleculelor influenteazd proprietitile fizico-mecanice ale
fibrelor. Fibrele care au la baza macromoleculele alungite. prezinta o rezistentd
mai mate la tractiune si o deformatic la rupere mai mica. in timp ce fibrele ce au
in structurd macromofeculele ghemuite. au o mare elasticitate in schimb o rezis-
tenta fearte micd la tractiune.

Polimerii care se intdlnesc in structura fibrelor textile se impart in doua
clase:

i. Polimeri naturahi (celuloza. cheratina, fibroina):

2. Polimeri sinteticd: — obtinufi prin polimerizare:

— obtinuti prin policondensare.

2.1.2. Clasificarea fibrelor textile

Numirul mare de fibre textile impune o clastficare in functie de originea lor,
reprezentati in schema 1.

Fibrele de aceeasi origine. axand compozitie chimica si structurd moleculara
asemanatoare. posedd o serie de proprietiti comune.

Cunoagterea proprietatilor fibrelor textile permite alegerea in mod corespun-
zitor a procedeelor de prelucrare in toate sectoarele specifice industriei textile
(filaturd. tesdtorie. tricotaje. vopsitorie. confectii ete.). precum si a modului de
intretinere a materialelor textile (spalare. curdtire. apretare. cilcare ete.).



Schema 1

LASIFICAREA P‘:lI;RELOR TEXTILE
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fibwe liberiene

ramie

Fibre naturale de origine
vegetald. Toate fibrele de origine
vegetald se extrag din plante si
contin un procent ridicat de celu-
loza. care este insotitad de substante
minerale si la unele fibre de
lignind. Dintre toate partile compo-
nente ale fibrelor de origine vege-
tala, celidoza are cea mai mare
importanta, determinind atit pro-
prietatile chimice cét si proprie-
tatile fizice ale materialelor textile,

Celuloza apartine combina-
titlor macromoleculare: este consi-
deratd ca un polimer al glucozei
care constituie veriga elementari
ce compune molecula in forma de
lant.

Celuloza exisia in doua stari:
celilozd narurald (bumbac. in.
canepa, iutd, ramie etc.) §i Aidrat
de celuloza ce intra in componenta
fibrelor obtinute pe cale chimica
din polimeri naturali (viscoza.
cupro etc.).

Celuloza este insolubila in apa
si in solventil organici.

Fibre naturale de origine
animalii. Dintre fibrele textile de
origine animala fac parte:

Parurile animale sunt fibre cu
structurd celulard, produse de celu-
lele epidermice ale unor mami-
fere. ele acoperind suprafata cor-
pului acestora,

Parurile mai utilizate in indus-
tria textila sunt: de oaie. de caprd
casmir. de camili. de capra angora.
de iepure angora. de lama, de iac
et¢. Parurile acestor animale poarta
denumirea generica de /dnda.

In industria textild lana de oaie
este folositd in proportie de 95%
fata de celelalte categorii de péruri.
Fibra de lani are o forma mai mult
sau mai putin cilindrici. rareori



rectilinie. cel mai adesea ondulatd (5—10 ondulatii pe cm la ldnurile fine). Fibra
este policelulard. Zona extericard a fibrei, numitd cuticuld, este formata din
celule plate sau solzi care se intrepdtrund ca olanele unui acoperis. Marginea
libera a solzilor este indreptata spre varful fibrei.

Solzii observati la microscop permit identificarea fibrelor de lana fatd de
celelalte fibre textile.

Prezenia solzilor da lanii proprietatea denumitd impaslire, care este favori-
zatd prin umiditate, caldur. actiuni mecanice {frecare. presare) gi actiunea pro-
duselor alcaline si acide.

Aceastd proprietate (impéslirea) constituie insd un inconyenient in intretine-
rea tesaturilor gi tricoturilor de 1ana. in vederea elimindrii ciruia trebuie practi-
cate condifii speciale de spalare. -

Componentul principal al 1anii este cheratina. o substantd proteinici ce
intr3 in structura parurilor. unghiilor. copitelor. penelor si pielii.

Mdtasea este o fibra fara structurd celulard. produsa sub forma unui filament
toarte fin si lipicios. de omida (viermele de matase) unor fluturi.

Matasea naturald se compune din cele doua friamemte secretate de cele doua
glande ale viermelui de matase. incleiate intre ¢le st in jur. de cleiul de matase.
Fiecare filament corespunzator uneia din glandele viermelui de métase. este for-
mat din matasea propriu-zisa numita fibroina, care este inconjurata de sericini.

Fibroina este o substanti proteicd. Masa sa este de aproape 75% din masa
matasii brute, diferenta reprezentand-o sericina.

Cleinl de mdtase este o substantd complexd. compusa din: sericina. ceruri.
substante minerale §i substante colorante. Sericina are o culoare cenusie
deschisa. galben-verzuie i uneori chiar alba. In apa calda. cleiul de matase se
inmoaie si se dizolva complet in solutii alcaline slabe. la o fierbere de 1...2 ore,

Fibre obtinute pe cale chimici din polimeri naturali, Aceste fibre.
folosite initial ca Inlocuitor al matasii naturale. o materie prima textila scumpa si
rard, au reusit ulterior sa inlocuiascd intr-0 mare masurd si alte fibre naturale. ca
bumbacul si lana.

Materia prima care sta la baza fabricérii fibrelor obfinute pe cale chimica
din polimeri naturali. poate fi vegetala (celuloza) sau animala (proteina). Ea este
supusd unor transformari chimice prin care se ajunge la formarea materialului
textil. a carui compozitie este foarte apropiata de materia prima de la care s-a
plecat, .

Cea mai mare importanta o au tibrele ce se obtin din ceflidozd. Ele au o pon-
dere important in productia totala de fibre obtinute pe cale chimica dm poli-
meri naturalt. Pentru fabricarea lor se intrebuinteaza:

— degeurile de la egrenarea bumbacului. acestea avdnd un continut de
aproximativ 97% celulozi:

- lemnul (in special de conifere): molid. brad. pin. Acesta contine pe léngé
celulozi gi substanta numita lignina.

Etapele principale in fabricarea fibrelor obfinute pe cale chimica. din celu-
loza. sunt urmatoarele:

— transformarea chimic3 a celulozel in scopul obtinerii unei solutii de filat
(tratamentul chimic):

— filarea. care consta in trecerea solutiei prin niste filiere si baia de coagu-
lare. pentru obtinerea unor fire in forma solida:

* — operatii de finisare a firelor obtinute. pentru a le da un aspect comercial.



Fibrele obtinute pe cale chimici din polimeri sintetici. Fibrele sintetice '
constituie 0 materie prima importanta pentru industria textild, datorita calitagilor
lor principale. rezistenid si elasticitate.

Primele tipuri de fibre sintetice au fost obtinute in perioada 19301940, ca
urmare a rezultatelor din domeniul sintezei combinatiilor macromoleculare si a)
progresului studierii structurii interne ale fibrelor. Noile procedee chimice,
utilizand ca materii prime petrolul, gazul metan. carbunele etc. permit obtinerea
celor mai fine fibre textile.

Reactia chimicd in formarea produselor macromoleculare. poate fi prin
polimerizare sau policondensare.

Polimerizarea este reacfia chimicd in urma cireia se formeazi produse
macromoleculare prin unirea unii numar mai mare de molecule ale aceluiasi
monomer sau a mai multor monomeri.

Policondensarea. spre deosebire de polimerizare, este insotitd de elimina-
rea concomitentd a unor produse secundare ¢a: apd, amoniac. etc.

Etapele de fabricare a fibrelor sintetice sunt urmatoarele:

- reactiile chimice pentru obtinerea monomerului si apoi a polimerului:

~— transformarea polimerului intr-o solutie tilabila si filarea solutiei;

— operatiile de finisare.

Fibrele sintetice se prezintd sub formd de fir continuu sau de fibre discon-
tinuje (scurte) care de obicei se folosesc in amestec cu bumbacul. lana sau
celofibra.

Proprietatile firelor sintetice sunt in funciie de natura polimerului din care
provin.

2.1.3. Proprietatile fibrelor textile

Proprietiitile chimice, Proprietatile chimice ale fibrelor textile insumeaza
calitatile acestora sub actiunea diverselor substante chimice.

Fibrele vegetale sub actiunea indelungata a oxidantilor st a acizilor minerali
s¢ degradeaza, in timp ce la actiunea alcaliilor prezinta stabilitate. Acizii orga-
nict ¢a acidul acetic. lactic etc.. precum si solutiile diluate de oxidanti. mentin
proprietdtile fibreior vegetale. ,

Asemanator fibrelor vegetale se comportd fibrele chimice derivate din celu-
loza: vascoza. cupro. acetat.

Fibrele animale. spre deosebire de cele vegetale. prezinta o mai mare stabili-
tate fata de acizi gi oxidan(i. in schimb au o mare nestabilitate fata de alcalii.

Fibrele sintetice se comportd in mod satisfacitor la actiunea acizilor in spe-
cial la actiunea alcaliilor fata de care au o buna stabilitate: in schimb la actiunea

- oxidantilor devin nestabile,

Proprietitile fizico-mecanice. Proprietatile fizice ale fibrelor cuprind alo-
rile intrinsece ale acestora (lungime. finete. culoare. tugeu, higroscopicitate,
elasticitate etc.). iar cele mecanice reflectd gradul de rezistenta al fibrelor la
exercitarea unor forte exterioare.

Lungimea. Sub aspectul lungimii. fibrele pot 1 clasificate dupd cum
wrmeaza:

 Rhvs ot flaaendacsal 1San abe 3



—fibre lungi (inul. canepa. juta etc. )

— fibre continue (métasea naturald si fibrele continue obtinute pe cale
chimici).

Finetea. Aceasta caracteristica exprima gradul de subtirime al fibrei 5 se
redi prin valoarea diametrului sectiunii transversale exprimate in microni.

La majoritatea fibreltor. aceste valort sunt cuprinse intre 20 si 30 microni (pt).

Culoarea. Aceasta proprictate’ depinde de intensitatea de pigmentare a fibre-
for si de existenta unor substante secundare care se aliazd componentului chimic
de bazi. Fibrele vegetale sunt pigmentate in galben. verzui. castaniw. lana este
de culoare gilbute. gri, bej. bruna, cenusie sau neagri. in functie de rasa de oi de
la care provine. Fibrele obfinute pe cale chimica pot primi culoarea alba direct
prin fabricatie.”

Pentru indepartarea pigmentilor naturali ai fibrelor sau ai substantelor
secundare care insotesc componentul chimic de baza. materialele textile sunt
supuse unor procese tehnologice chimice, cum ar fi: albirea. spalarea etc.

Luciul. Din punct de vedere al luciului. fibrele pot avea:

~ huciu mat (bumbacul cu fibre groase si l‘n]_]]OCll)

— luciu slab (bumbacul cu fibre fine. inul);

~ luciu puternic (méatasea degomatd. fibrele obtinute pe cale chimica-
matisate):

- luciu foarte puternic (fibrele obtinute pe cale chimica-nematisate).

Fibrele mate pot capdta un luctu mai prohuntat prin diferite tratamente. Ast-
fel. prin mercerizarea bumbacului si clorarea lanii. aceste fibre se prezinta cu un
luciu matasos. care le confera un aspect placut.

Luciul foarte puternic poate fi atenuat prin matisare sau sémimatisare. ca in
cazul fibrelor obfinute pe cale chimica.

Tuseul. Este contactul prin care se recuncaste in mod direct (cu maéna).
starea exterioara a unei fibre {de moliciune sau asprime).

Higroscopicitatea. Prin higroscopicitatea fibrelor se intelege calitatea lor de
a absorbi apa ori vaporii de apa din mediul inconjurator. daca acesta are o umi-
ditate mai mare ¢a a materialului textil, sau de a ceda apa proprie intr-o atmos-
fera mai uscata.

Absorbtia umiditatii se numeste sorbfie, iar cedarea ei., desorbfic.

Umiditatea fibrelor se modificad permanent in functie de umiditatea si tem-
peratura aerului inconjurator. Aceastd modificare determina in final o schimbare
in masa fibrelor textile. care poate fi mai mare san mai mica, dupa gradul higro-
scopic specific fiecarei fibre.

. Determinarea umiditdtii se face prin cantirirea materialului inainte si dupa
uscare pana la masi constanta si in stabilirea apei continute. Masa se considera
constantd daci diferen{a intre doua cantariri succesive. la un interval de 10 mi-
gute lde uscare. nu depaseste 0.05% din masa probei. Continutul in apa este dat

e relatia:

.

A=G -G,
in care:
A este continutul in api. exprimat in grame:
¢, - masainitiald a materialului, in grame:
G, — masadupa uscarea materialului, in grame.



Pentru determinarea umiditatii reale. in procente. se foloseste relatia:

_G -G,
U= G, 100,
in care:
U este umiditatea reald. in procente (%);
G, - masainitiald. in grame:
G, - masadupd uscare, in grame.

Umiditatea matenialelor textile influenteazi in mod hotaritor nu numai
asupra masei. ci §i asupra altor caracteristici. cum ar fi: elasticitatea. rezistenta,
plasticitatea. finetea etc.

Actele normative stabilesc pentru fiecare din materialele textile un anumit
procent de umiditate. pumit umiditate legata sau repriza.

Acest procent este obligatoriu pentru toti cei ce lucreazd cu materiale
textile. fiind singurul admis in relatiile comerciale si industriale.

De aceea. la calcularea masei comerciale a materialelor textile, se va tine
seama att de procentul de umiditate reald (determinat prin calcul dupa uscarea
materialului. care se face cu aparatul de conditionat), precum si de procentul de
umiditate legala (repriza).

Masa comerciald. reprezentind masa netd a materialului in conditiile umidi-
tatit legale, care se adaugh materialului absolut uscat. se determini cu ajutorut
formulei:

G = G100 +r)
. U100+ U T .
in care:
G, este masa comerciald. in grame:
G, - masainitiald (cu continutul de umiditate reald). in g:
1 — procentul de umiditate legala (repriza):
U~ umiditatea reali. in procente.
Mai jos se reda umiditatea legala (repriza) la cdter a din materialele textile:
— fire de ldna pieptanata - 18.25%:
— fire de lanid cardata - 17%:
— deseuri de lana - 17%:
— mitase naturala - 11%:
- bumbacul. deseuri de bumbac —~ 8.53%:
—in, canepa - 12%:
— fibre si fire acetat ~ 9%:
~ fibre si fire de vascoza si cuproamoniacale —13%:
— fire de relon si capron - 3%.

Elasticitatea. Revenirea la forma si dimensiunile initiale. de indatd ce
inceteaza actiunea fortelor exterioare. este o alta i msuslre a fibrelor textile.

Elasticitatea de volum se poate aprecia presand in palma o cantitate de fibre
si observand masura in care-si recapata volumul initial dupa deschiderea palmei.

Plasricitatea. Toate fibrele prezintd pe langa elasticitate si plasticitate. Com-
portarea de a péastra (parual sau total) deformatiile produse de forfe exterioare
dupa incetarea actiunii. se numeste plasticitate.

De pilda. datorita plastlcuam fibrelor. o cuté realizata prin calcare. cu efec-
tul combinat al presiunii. umiditatii si temperaturii. se mentine timp mai
indelungat.

L



Aceastd insusgire. ca si elasticitatea. depind atdt de structura si compozitia
materialelor fibroase. cat si de valoarea fortelor deformante. temperatura, umidi-
tate etc.

Gradul de sifonare. Aceasta caracteristica se exprimé prin unghiul de reve-
nire pe care il formeaza firele. tesdturile sau tricoturile. dupa ce sunt indoite un
timp determinat sub o presiune data si apoi lasate libere.

Materialele textile produse din fibre nesifonabile tormeazd un unghi de
deschidere mai mare decat al fibrelor gifonabile.

Aceasta proprietate este in directd legaturd cu elasticitatea fibrelor. Din fibre
cu elasticitatea mare se produc {esaturt cu un grad mare de nesifonabilitate.

Tesaturi cu vn grad mare de nesifonabilitate se mai pot obtine $i prin
supunerea lor unor tratamente speciale de apretare.

Insugirea tesaturilor de a nu se gifona. este o calitate deosebitd. care confera
confectiilor realizate din acestea, proprietati practice la purtare.

Rezistenta. Aceastd proprietate este redatd prin sarcina maxima pe care ©
suportd o fibrd in momentul ruperii.

Rezistenta se poate exprima prin:

— sarcina de rupere:

— rezistenta specifica:

- lungimea de rupere.

Sarcina de rupere reprezinti numarul maxim de kgf la care rezista fibra
supusa intinderii pand la rupere.

Cand rezistenta se exprima prin numarul maxim de kgf pe care il suporta. pe
un mm’ din sectiunea fibrei. supusd la intindere. pani la rupere. se numeste
rezistenta specificd. In ordine crescdtoare. rezistenta specificd a unor tibre,
textile este:

- lana 18— 25 kgf/mm®;
— fibre acetat 20- 25 kgf/mm™
— fibre de viscoza 23— 28 kgf/mm™:
— fibre vinilice . 25- 30 kgffmm™;
- bumbac 36- 45 kgffmm™:
- mitase naturald 50— 70 kgffmm®:
— fibre poliamidice 60100 kgf/mm’:
~ fibre poliesterice 60-100 kgf/mm".

Dupa cum rezulta. cea mai mare rezistenti specifica o au fibrele poliamidice
si poliesterice.

Lungimea de rupere reprezinta acea lungime a materialului. redata in kilo-
melri, la care materialul se rupe sub actiunea propriei sale greutéti.

Pentru determinarea rezistentei materialelor textile se folosesc aparate
numite dinamometre.

Rezistenta este influentata de actiunea caldurii: cu cét temperatura la care
sunt supuse produsele textile creste. rezistenta in general scade.

Rezistenta Ia frecare a fibrelor textile este insusirea a carei yaloare depinde
de originea si structura fibrei. cit §i de natura corpului solid cu care se afla in
frecare.

Rezistenta la rupere §i frecare constituie indici deosebit de importanti in
aprecierea durabilitatii produselor textile in timpul intrebuintarit lor.

In mod conventional s-a stabilit un sisiem de punctaj pentru exprimarea
rezistentei la frecare a fibrelor din tesuturile intrebuintate la diverse confectii.
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Punctajul stabilit la unele tipuri de fibre se prezinta astfel:

~ fibre poliamidice 1 000:
— fibre poliesterice 300;
— bumbacul 100:
- fibrele poliacrilnitrilice 80:
- lana 60;
- vscoza 20...30;
- celofibra 20...30.

Fibrele cu cea mai mare rezistenia la frecare sunt cele poliamidice, avand
punctajul cel mai mare. respectiv 1 000. Din acest punct de vedere. confectiile
executate din tesaturt fabricate din fibre poliamidice sunt cele mai rezistente,
dupd care urmeaza cele din fibre poliesterice.

Rezistena fad de microorganisme. Mlcroorgamsmele cum ar fi ciupercile,
bacteriile. pot degrada fibrele cu excepna fibrelor de origine sintetici. De aceea
se recomanda ¢a materialele texiile 53 fie depozitate in locwii uscate si ferite de
umezeali.

Proprietiitt tehnologice. Aceste insusiri sunt: capacitatea de filare. de
impaslire. de contractare etc.

Capacitatea de filare prezinta interes in operatiile la care sunt supuse fibrele
pentru transformarea lor in fire. sau in atd. Capacitatea de filare influenieazi
direct atit calitatea cat si cantitatea de fir care rezulta.

Capacitatea de impdsiire, fiind o caracteristicd aproape in exclusiyitate a
fibrelor de 14na. este acea proprietate a fibrelor de a se apropia. prinde si incalei
la piuarea tesdturii sau {a fabricarea paslei.

Capacitatea de contractare se reflectd prin tendinta de scurtare a mate-
rialelor textile. atunci cdnd sunt supuse unor tratamente umido-termice. Aceasta
tendintd este rezultatul unor tensiuni fatente inmagazinate pe parcursul proce-
selor tehnologice la care este supus materialul textil. Eliminarea acestor tensiuni
se poate face partial sau total. in funciie de tratamentul umido-termic care se
aplica.

Cilcatul prin aburire precum si spalatul tesaturilor. atunci cand sunt reali-
zate in conditii optime, redau acestora o structurd stabila care se mentine dupl
uscare.

Tendinta de contractare a {esaturilor produce greutdti [a confectionat i sur-
prize neplacuie la purtat. Eliminarea tenstunilor prin spalare nu se poate face in-
dustrial. deoarece tesaturile spilate nu au aspect finit placut. In scopul. eliminarii
tendintet de scurtare. fesaturile sunt supuse unor tratamente speciale, ca de pilda:
sanforizare pentru tesaturile de bumbac §i decatare pentru stofe de 14na.

Operatiile de sanforizare si decatare dau jesdturilor proprietaiea de a nu se
mai scurta sub actiunea umezelii si a caldurii.

2.2. FIRE TEXTILE

Firele sunt obginute din fibre textile in urma procesului de filare. Ele se
caracterizeazd prin compozitie, grad de umiditate, finete. rasucire, rezistenta,
regularitate etc.

Exista un sortiment foarte bogat de fire, in functie de varietatea materiilor
prime. Astfel se cunosc fire de bumbac. léna. matase. in etc.. sau din diferite
amestecuri ale acestor fibre. in special cu materii prime obtmute pe cale
chimica, precum: relonul, melana. celofibra etc.



Din punctul de vedere al finetii, firele pot fi: subtiri, groase si de finete
miflocie.

Culoarea firelor poate fi naturala sau modificatd prin procesele de finisare
ca: albire, vopsire. imprimare etc.

Dupa forma de prezentare exista: fire simple. rasucite sau cablate,

Firete simple. Fircle simple se folosesc ca materie prima pentru fabricarea
tesaturilor si tricoturilor, iar in cantitdfi mai reduse. pentru fabricarea atelor.
dantelelor ¢ic. )

Firele simple pot proveni din acelasi fel de fibre. sau din fibre de origini
diferite. amestecul ficandu-se in stadiul de puf. inainte de filare.

Finetea firelor simple este exprimatd printr-un numar numit sumdr metric,
acesta reprezentind raportul intre lungimea firului. care este variabild si masa
sa, care se mentine constantd. Numarul metric este notat prin simbolul N, si se
exprima prin relatia:

L{metri)
G{grame)

De exemplu. finefea unui fir de bumbac cu N, = 40. indica faptul ca 20 de
metri de fir cantaresc 1 g. Cu cét firul este mai subtire, numérul metric este mai
mare. Astfel firul cu N, = 40 este de doud ori mai subtire ca firul ¥ = 20,

L.a matase si la firele filamentare obtinute pe cale chimici (matase artificiala
si fire sintetice). finetea este exprimatd prin ., it/ T, care se misoara in denier
{den).

fn ultimul timp s-a introdus un nou sistem de numerotare. numit ..tex™.
Tex-ul reprezinta raportui dintre masa firului. care este variabila si lungimea sa
fixad de 1 000 metri, astfel:

Nnr"_‘

u=f4_—ﬁ.100;
A

Sistemul de numerotare in tex este folosit pentru toate felurile de fire.

Existd un raport invers intre cele doud sisteme de numerotare §i ca urmare.
in cazul numarului metric N,, valoarea numerica este cu atit mai mare cu cat
firul este mai subtire. in timp ce la tex. valoarea numericd este cu atat mai tica.
cu cat finetea este mai mare.

Firele risucite. Firele risucite sunt obtinute din doud sau mai multe fire
simple. reunite printr-o noud rasucire. Rasucirea se face in scopul obtinerii vnui
fir mai rezistent si mai regulat. Rasucirea se poate face in acelasi sens cu risuci-
rea firelor simple. sau in sens invers.

Se pot rasuci fire de acelasi fel. sau fire de origini diferite. care se numesc
mixte.

De asemenca. se pot risuci fire de aceeasi finete. sau de fineti diferite.
Unind doua fire de acelasi numar metric, se obtine un fir de doud ori mai gros.
De exemplu, firul simplu avand N, = 40 prin risucirea a doua fire. devine de doua
ori mai gros, respectiv N, = 4072 (firul final avand N, = 20), prin rasucirea a
tret fire, devine de trei ori mai gros, adica N, =40/3 (firul final avind N = 13.3).

Dac# finetea firelor risucite se exprima in tex. aceasta va fi de » ori mai
mare decat a firnlui simplu, adicd: tex = tex xn, in care » indicd numarul de fire
din care este constituit tirul.

Ata. Ata este un fir obtinut prin rasucirea mai multor fire textile simple de
bumbac, in, matase, celofibra ete. .



in general. calitatea atei este cu 21dt mai buni..cu cat la o anumita grosime
se toloseste un numiar mai mare de fire simple, prin rasucirea cirora rezultd un
fir rezistent $i mai regulat.

In functie de domeniul de utilizare. ata poate fi de bumbac cardat sau piep-
tanat. de in. de matase naturali. celofibra. relon etc.: se hvreaza sub forma de
papiote. batire. jurubite. bobine. sculuri, mosoare etc.. lungimea firalui fiind
diferita,

in general. afa de cusut folositd in sectorul de confectii se obtine din fire
simple de bumbac cardat. fabricate din fibre de bumbac cu Iunglme medie de
30...32 mm si din fire simple pieptanate, fabricate din fibre de bumbac de
36...38 mm Iunglme medie. Ata din fire pleplﬁnate este supeuoara celei din fire
cardate. in afara atet de cusut din bumbac. se mai folosesc si ata de matase natu-
rald pentru coaserea butonierelor in special. precum si ata din relon sau nayvion
pentru executarea cusaturifor uner confectti din fesaturi din fire sintetice.

Intrucdt ata de cusut este supusi in procesul confectionarii unor repetate
eforturi de intindere. indoire, frecare, rasucire. este necesar sa fie cat mai rezis-
tenta. fara noduri si carcei. si aibi o‘rasucire cat mai echilibrata §i uniforma.
Valorile corespunzatoare ale indictlor de calitate principali ai atei. sunt preva-
zute de normele interne in vigoare,

Ala se foloseste ca produs auxiliar la confectionarea diferitelor sortimente
de confecii si uz casnic (imbracaminte, lenjerie de pat. draperii ete.). in scopul
executdrii cusaturilor de ansamblare a pieselor componente. a furniturilor,
pentru cusaturile de efect. broderii ete. De asemenea. se mai foloseste la con-
fectionarea incal{imintei i marochinariei.

Pe langa ata de cusut intrebuintatdl in sectoarele de confectii, incaliaminte si
marochinarie. se fabricd in cantitdfi mai reduse ata de crosetat, ata pentru dan-
tele si ata pentru scopuri tehnice,

Ata de bumbuc, care poate fi din fire pieptanate sau fire cardate se prezinta
sub urmaitoarele sortimente:

din fire pieptanate-

— coton perlé. pentru crogetat i cusaturi de mana:

— bumbacel. pentru broderie:

— muline. pentru cusaturi de manj:

— ata de bumbac pentru pielarie:

— afa de broderie:

- atd de bumbac pentru legatorie: .

- ata de cusut;

— até sub formi de sculurt:

— ala pentru crosetat;

- atd pentru danteli:

din fire cardate.

- atd de cusut:

~— afa pentru pielarie:

— ata albita sau vopsiti pentru lncotaje.

- arnici;

— atd de fesut ciorapi:

— afa pentru pielarie.



Ata de in. avdnd o sarcini de rupere superioard. se foloseste la confectiona-
rea unor produse ca saci., prelate. echipament militar i naval, incaltaminte, har-
nasamente. deoarece se obtin cusituri mai rezistente. Ata de in este rezultatul
rasucirii firelor de in semialbite. produse din fuior de in pieptanat. tors — umed.

Indicii de calitate ai atei de in satisfac cerintele pentru utilizarea ei. atat la
coaserea manuali cét si la cea mecanica.

Ata de in poate fi de trei calitati: buna, normala gi subnormala. Indiferent de
calitate §i destinatie. ata de in trebuie sa aiba o rasucire uniforma si echilibrata.
sa fie neapretata, fird noduri. cércei, bucle, scame sau impuritati.

Ala de ménase naturald, fiind deosebit de valoroasa, isi gaseste utilizare sub
forma de ata de cusut, pentru butoniere. pentru incaldminte $i manusi din plele
fn functie de aceasta destinatie. se produc urmatoarele sortimente de afa si de
mitase:

— atd de cusut obtinuta din 9...16 filamente;

- atd pentru butoniere, obtinutd din minimum 90 filamente continue:

— ati peitru incilfaminte $i manusi din piele.

Toate sortimentele de atd de matase naturala trebuie si aiba o risucire uni-
forma si cit mai echilibrata, sa fie fara circei. bucle. scame sau pete.

Ata de celofibra se obtine din fire de vascoza si uneori din matase cupro sau
acetat. Se produce din sortimente de celofibre ca: universum. perla, cordonet.
macrameu. ata de crogetat. Din celofibrd se mai obtine ata pentru butoniere si
ata de cusut folosita la prinderea detaliilor.

2.3. MATERIl PRIME FOLOSITE
LA CONFECTIONAREA IMBRACAMINTEI

Paralel cu dezvoltarea mijloacelor de productie. a crescut si sortimentul ma-
teriilor prime pentru imbraciminte. credndu-se o varietate mare de tesaturi i tri-
coturi din: lana. bumbac. matase. fibre obtinute prin procedee chimice precum si
amestecuri ale acestora cu fibrele naturale.

Dezvoltarea industriei chimice a dus la imbogitirea sortimentelor de (esaturi
si tricoturi peniru imbricaminte.

Tesdturile sunt produse care se obtin pe razboiul de tesut prin incrucigarea
in unghi drept a doua sisteme de fire paralele. din care unul constituie firele de
urzeala, iar celalalt firele de batatura. Firele de wrzeald sunt dispuse longitudi-
nal, iar cele de bataturd transversal. respectiv in latimea tesdturii. Cele doud
sisteme de fire sunt perpendiculare unul fata de celalalt. Incrucisarea firelor de
urzeala cu cele de batatura. se numeste legaturd saw armura,

Triconurile sunt obtinute pe masini de tricotat prin buclarea unuia sau a mai
multor fire.

Existd o gama deosebit de variata de {esituri §i tricoturi (tipuri si contexturi)
dupi felul fibrelor si al firelor, condifii de productie. indici tehnici si de cali-
tate etc.

Alegerea acestor materiale se face in functie de scopul confecfionarii obiec-
telor de imbracaminte, de utilitatea si destinatia produselor respective. Ele se
aleg in functie de sezon. varsta, moda si produs.



Gama foarte variatd de materii prime pentru confeciii necesita moduri de
prefucrare diferite. Pentru aprecierea valorii de utilizare a materialelor se iau in
considerare trei grupe de insusiri., §i anume:

~ durabtlitatea:

— valoarea de prezentare:

~ proprietati fiziologice.

Durabilitatea materialelor textile (tesaturi. tricoturi) este proprietatea de a
suporta. fard a se distruge. sarcini repetate (continue sau alternative). Acest in-
dice caracterizeaza comportarea in exploatare intr-o masurd mai mare decat sar-
cina la rupere. alungire. rezistenta la sfasiere etc.

In timpul purtarii firul ce constituie materialul textil sau fibrele nu sunt su-
puse aproape niciodatd actiunii instantance de intindere. care sa depaseasca
rezistenta fa rupere. Materialul se distruge ca urmare a actiunii unor sarcini
indelungate si repetate. ducdnd la ..obosire™, proces ce se desfagoari lent. treptat
progresiv sau regresiv. care nu se manifestd neaparat si intotdeauna prin ruperea
materialului. ¢i in general prin schimbarea formei datoritd deformatiilor plastice.

Obosirea materiatului se manifestd in exterior. prin producerea deformatiilor
din care cauza iau nastere diferite modificari ale formei produsului de imbra-
caminte. fenomen care se numeste plastifiere ciclica a materialului.

Capacitatea materiahilui. din punct de vedere al duratei de folosire se carac-
terizeazi prin cantitatea de lucru mecanic. care esie necesar pentru distrugerea
acestuia {cu cat aceastd cantitate este mai mare. cu atat matertalul este mat rezis-
tent la actiunea factorilor mecanici de distrugere).

Rezistenta la uzura prin frecare este unul din parametrii cei mai importanti
pentru aprecierea durabilitatii in exploatare a tesaturilor si tricoturilor. Impor-
tania deosebitd o prezinti faptul ca in cazul acestei proprietiti. rezultatele obti-
nute pe cale de laborator. se apropie de cele obtinute prin proba practica de
purtare.

Experienta si observatiile stiintifice aratd ¢a o cauzid principald a uzuni
acestor materiale o constituie frecarea in timpul folosirii de diverse obiecte. Deci
probele de laborator in acest caz ne pot furniza date foarte valoroase asupra
duratei de folosire, precum §i a modului de comportare la purtare. Aparatele
folosite pentru verificarea rezistentei la frecare a materialelor textile utilizate in
confectii. cuprind in general urmatoarele elemente:

~ corpul abraziv ce poate fi constituit din smirghel sau glaspapir. cauciuc.
lam¢ de otel, plici metalice. postav. perii de mase plastice etc.:

- capul de frecare in care se fixeazi corpul abraziv:

— capul de proba in care se fixeaza epruveta:

—un dispozitiv pentru exercitarea unei presiuni reglabile pe capul de proba:

— viteza de frecare.

Exista mai multe metode pentru determinarea rezistentei la uzura prin fif-
care a tesdturilor:

~ determinarea numarului de cicli de frecare pana la uzura totald. marcatd
prin aparitfia primei gauni;

~ determinarea sarcinii la rupere st a alungirii la rupere. exprimate procen-
tual. dupa frecarea materialului la un numar de 20...80% din numarul mediu de
cicli de frecare pana la rupere:



— determinarea scaderii rezistenfei procentuale $i greutatea epruvetei pe
portiunea efectiv supusa frecarii. cu un numar de 20...80% din numérul mediu
de cicli de frecare pana la rupere;

— determinarea schimbarii permeabilitatii la aer dupd frecare, cu un numiér
de 20...80% din numarul mediu de cicli de frecare pana la rupere.

Valoarea de prezentare a tesaturilor si tricoturilor. Stabilitatea dimensio-
nald la spdlare. Pastrarea formei tesaturilor. tricoturilor etc.. dupa tratamente
higrotermice, spélare etc., reprezintd ceea ce se numeste stabilitate dimen-
sionala.

Determinarea scurtdrii sau alungirii dupa spalare se face analizind modi-
ficarile dimensionale ale unei epruvete de formd pétratd, avand dimensiunea
450/450 mm, care se inseamné pe material inainte de spalare si apoi dupa spa-
lare, Spalarea se face dupa procedeul casnic. Se fierbe materialul timp de 10 min
in apd cu soda si sipun, apoi se spald manual in aceeasi solutie diluati cu apa
rece. Se fac initial 30 miscari in ambele directii perpendiculare una pe alta
{urzeala s batatura, respectiv randun si siruri de ochi). Dupa aceasta spalare,
mostra se fierbe din nou. intr-o solutie de sapun de 15 g la litru, timp de 10 min,
dupa care se repetd spilarea ca mai sus. Dupa aceasta, mostra se stoarce, se lim-
pezeste in apa distilata calduta (la 40°C) si se usuca la aer. Dupi o ugoara uscare
liberd, mostra inca umeda, se calci cu fierul de calcat pand la uscare, evitindu-se
intinderea, apoi se m&soara din nou dimensiunile insemnate pe material.

Contractia la tesituri se determind separat pentru urzeala si separat pentru
bataturd. La tricoturi (de bumbac). de asemenea, se tine scama de variajia
dimensiunilor atat pe directia sirurilor, cat si pe directia rindurilor. Marimea
contractiei se exprima in % si se insoteste cu semnul (+) sau {-), deoarece exista
posibilitatea ca dimensiunile materialului s se mareascd intr-un sens sau in
ambele sensuri sau invers.

—‘4;!’“‘ * =A;:ﬁ.
= 100; & y 100,

unde:

u s1 b sunt contractiile in urzeala i batatura;

A - lungimea laturii patratului marcat inainte de spalare;

lu — mirimea laturii pe directia urzelii, dupa spalare, uscare, calcare;

!5 — marimea laturii pe directia bataturii, dupa spélare, uscare §i calcare.

Stabilitatea dimensionald la cilcar. Aceasta se executi mai mult la tesi-
turile si tricoturile de tip lana. In acest scop se analizeaza un numir e 4-5 epru-
vete, ale caror dimensiuni trebuie s& depinda de suprafata placii aparatuiui de
calcare. Este recomandabil, calcarea si se facd cu o presd de calcat, deoarece
trebuie ca Intreaga suprafatd a epruvetei sa fie supusa deodatd fortelor interne,
care iau nastere sub acfiunea temperaturii vaporilor §i presiunii aplicate.

Pe epruvetele conditionate, cel putin 24 ore pentru tesiturile cu masa pana
1a*350 g/m’ 5i 48 de ore pentru tesiturile cu masa mai mare, se marcheazi cu
sablonul, repere patrate cu latura de 500 x 500 mm, cu o cerncala rezistenti la
umezeal3, sau prin coasere cu atd de culoare contrast. Calcarea se face cu o
presa ce are o placa inferioard metalicd, imbricata cu o tesatura groasa de bum-
bac si o placi superioari neimbracata. Aceasta are in interior, elemente termice
de incilzire, cu posibilitatea de reglare a temperaturii intre 100-180°C. Epru-
veta se asazi pe placa inferioard intre doud straturi de panzi uda care contine



-

15% apa, faid de greutatea in stare conditionatd. Calcarea se face prin supra-
punerea placii superioare. avand temperatura de 130°C peste epruvetd timp de
15-30 S. Dupa cilcare epruvetele se conditioneaza cel putin 24 ore si apoi se
misoara din nou distantele respective st cu relatiile ardtate mai sus se calculeazi
modifiarea dimensiunilor.

Contractiile dupd inmuiere. Aceastd determipare se face in special la
tesaturile din 1ana si fibre sintetice, mai putin la cele de bumbac si celofibra.
Epruvetele au dimensiuni de 500/500 mm in exterior i un patrat marcat in inte-
rior de 400/400 mm. Epruveta se inmoaie prin introducerea in apa treptat, avind
temperatura de 10-17°C. Mostra se tine in apd timp de 60 min. dupi care se
stoarce la centrifugdi i se {ine intr-o incipere cu temperatura normala (20°C) si
cu umiditatea relativd de 65%, minimum 6 ore, dupa care se cantareste. Daci
greutatea mostrei dupa inmuiere va fi aceeasi ca si greutatea e¢i inainte de
inmuiere, cu o abatere minima de +2%, se masoara lungimea si latimea epru-
vetei in acelasi loc si cu aceeasi precizie ca §i inainte de inmuiere.

In activitatea specificA cooperatiei mestesugaresti. aceste trei determiniri
pentru stabilitatea dimensionala a tesaturilor nu se efectueaza pe epruvete. Se
confera stabilitate dimensionald intregii cantititi de tesaturd utilizatd in con-
fectionarea unui produs. Adoptindu-se in functie de natura materialului metoda
adecvata; spalare, calcare sau inmuiere. Toale aceste operatii se executd manual,
dupi sistemul casnic.

Capacitatea de revenire din gifonare. Metodele cu care se determind reveni-
rea din gifonare a unui material textil (fesaturd sau tricot) sunt drferite i anume;

—metode cu care se miasoard distanfa dintre marginile unei epruvete de
dimensiuni anumite, dupa ce aceasta a fost presaté gi relaxati o anumita durata:

— metode cu care se masoard unghiul dintre laturile epruvetei de acelasi fel,
in conditiile indicate la punctul precedent:

- metode bazate pe alte sisteme si principii de determinare a capacitatii de
revenire.

Cea mai raspanditd metoda este aceea care mésoard unghiul dintre laturile
epruvetei, numit gi unghi de revenire din sifonare (fig. 2.2).

Capacitatea de pastrare a plivlui. Stabilirea dungii san pastrarea pliului, Ia
produse de imbricaminte (pantaloni, fuste plisate, rochii etc.) se determind pe
epruvete de 100/250 mm, taiate in sensul urzelii si bataturii. Pe fiecare epruvetd
se formeaza doua dungi paralele cu ajutorul unui fier electric de calcat la tempe-
ratura de 120-200°C in funcpie de natura materiei prime. Se¢ agazad epruveta

.
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Fig. 2.2. Misura unghiurilor de revenire din sifonare.



desfagurata, cu dungile in sus, pe o suprafaid pland orizontald si se masoard
inalfimea fiecarei dungi. Se intoarce epruveta cu dungile in jos si se incarci la
capete cu cite o greutate de 47 kgf, timp de 18 h. Dupa aceasta trecere de timp
se agazi din nou eprusveta in pozitia initiala si se méasoara inaltimea remanenta a
dungii. Rezultatul se exprima procentual prin raportul indlfimii fata de inaltimea
initiala. ’

Efectul ,pilling™ la fesaruri §i tricoturi. Se numeste efect .pilling™ aparitia
unor nodulete {(ghemotoace) marunte si foarte marunte pe suprafata unei tesituri
sau a unui tricot. din cauza migrérii fibrelor st rasucirii acestora in jurul celor
mai rezistente, datorita frecari.

Materialele care fac pilling au un aspect asemanator celor supuse unei
frecari intense. S-a constatat ¢i acest fenomen apare in special la materialele
care au in componenta lor fibre chimice din polimeri sintetici sau care sunt filate
din fibre sintetice.

La fibrele cu torsiunea mirita, fatd de cea obignuita cu 10-15% aparitia
fenomenului pilling este redus considerabil.

Proprietiti fiziologice, Proprietatea fiziologica a imbracamintei este direct
influentatd de proprietatea fiziologicd a materiei prime. din care acesta este
confectidnata,

Proprietatile fiziologice ale unei tesituri. de exemplu. sunt acelea care ii
conferd o structurd. ce constituie un element de izolare a corpului in raport cu
mediul inconjuritor, indeplinind o serie de conditii: sa fie calduros. respectiv
racoros, sa aiba o anumiti permeabilitate la aer, sa fie higroscopic.

- Grosimea {esaturilor este un parametru important. nu numai din punct de
vedere fiztologic. dar si pentru stabilirea corecta a dimensiunilor tiparelor.

- Cunoagsterea grosimii tesaturilor gi tricoturilor este necesara pentru calcu-
larea densitatii aparente caracteristica principald a materialului.

— Densitatea aparenti reprezintd masa. in grame, a unui ¢’ din materialul
respectiv. inclusiv aerul si porii apartinand structurii materiatului. Aceastd
caracteristicd exprima capacitatea de izolare termici. cu care este in dependenta
inversa (aerul tuprins in porii tesaturii este rau coriducitor de cdldura).

— Greutatea specificad depinde de structura. conditionatd la randul ei. de
desimea tesaturilor si tricoturilor. finetea fibrelor, tensiunea acestora in timpul
producerii §i greutatea specificd a fibrelor. Tesaturile si tricoturile din 14nd purd
au greutatea specifica cea mai mica. iar cele de in, canepa. matase artificiala i
fibre sintetice au greutatea specifica cea mai mare.

- Volumul de aer cuprins in porii tesaturii. caracterizeaza proprietatea denu-
mitd porozitate a tesaturii. care conferad produsului un anumit grad de penetra-
bilitate a aerului $i termoductibilitatea tesaturii. indici importanti din punct de
vedere al proprietatilor igienice ale tesaturii. Tesaturile de 1anad au cea mai mare
porozitate. iar cele de in. cea mai mica.

— Penetrabilitatea aerului este o caracteristica, foarte importanta, atit pentru
tesaturi. ¢t si pentru tricoturile destinate confectiilor. Ea contribuie la accele-
rarea schimbului de aer la suprafata corpului. care trebuie si fie intens in special
in timpul verii. lama insd. viteza de schimbare a aerului trebuie s fie mult
redusa, pentru a se evita solicitarea excesivd a corpului, dar in nici un caz
nu trebuie sa fie redusa complet. Sunt contraindicate tesaturile destinate confec-
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tionarii de imbricaminte, care nu posedi de loc aceastd insugire {(fesaturi imper-
meabile) deoarece lipsa totald a schimbuluwi de aer mentine corpul intr-un mediu
umed si toxic (datoritd emanatiilor naturale ale corpului omenesc) foarte
daunitor atat vara, cit si iama.

— Hidrofilia reprezinta capacitatea unui corp de a absorbi apa.

— Higroscopicitatea reprezinti proprietatea unui corp de a absorbi umidi-
tatea sub formad de vaport de api si a o mentine. Este o proprietate naturali a
fibrelor, dar poate fi influenfatd, mirind-o sau micgordnd-c printr-o tratare
adecvata a firelor sau a fesdturii.

Capacitatea {esaturilor de a absorbi si refine wmiditatea depinde de higro-
scopicitatea §i gradul de porozitate a acestora. Higroscopicitatea ajuti pitrun-
derea umezelii in tesiturd, iar porozitatea contribuie la mentinerea acesteia in
corpul tesaturii.

— Capacitatea de izolare termicd a unui material textil, este considerati
masura in care acesta refine cildura in spativl dintve imbriciminte §i un corp
invecinat.

Aceastd proprietate este conditionatd de o serie de factord, printre care:
natura materiei prime, densitatea aparentd a fibrelor gi a tesaturii, porozitatea
materialului, grosimea, finisajul aplicat, directia de propagare a cildurii. Capaci-
tatea de izolare termici depinde de cantitatea de aer aflat in corpul tesaturii si de
viteza de schimburi de aer, cu care variaza in raport invers.

— Proprietatea deacumulare a prafului si a impuritdtilor, este un indice
negativ din punct de vedere estetic §i igienic. Este condifionata de caracteristi-
cile structurii, de suprafatd a matetialului gi continutul de grasimi al aces-
tuia. In cazul tesaturilor din fire sintetice 100% acumularea prafului determina
aparitia electricitatii statice prin frecare cu mediul inconjurator.

Orice tesaturd sau tricot poate fi analizat din punct de vedere al celor trei
grupe de insugiri prezentate mai sus.

Avand in vedere sistemul de confectionare (mestesugiresc), unde alegerea
materialului o face clientul (termen consacrat in cooperatie §i comert), criteriile
de alegere sunt axate mai mult in functie de: produs, destinatie, vérstd, anotimp.

— In functie de produs, tesaturile si tricoturile pentru un produs de imbra-
caminte cuprind un sortiment foarte bogat, care diferd in funcfie de moda, ano-
timp st scopul pentru care sunt create. Culorile §i imprimeurile sunt in functie de
imaginatia si fantezia creatorilor. Ele pot fi vopsite in culori uni, imprimate sau
vopsite in fir.

Tesaturile §i tricoturile destinate acestor produse trebuie sa fie rezistente la
purtat si spalat, s nu se decoloreze i si aibd o contractie cit mai redusd dupd
spélare.

Sortimentul acestor materiale este foarte variat, cele mai importante sunt:

Tesiturile. Reprezintd materiale de bazi utilizate la prodycerea imbra-
cimintei. Sunt realizate in amestec de fibre sau fire natutuale cu fibre sau fire
chimice. Acestea pot fi:

- tesdturi din bumbac si tip bumbac obfinute din amestec de bumbac cu
celofibra sau bumbac cu poliesteri; ' .

— tesituri din 14n3 si tip 14nd, obtinute din amestec de land cu poliesteri sau
cu celofibra;

— tesituri din mitase si tip mitase.



In functie de destinatie, tesdturile pot fi:

- tesaturi pentru lenjerie. care se produc in amestec de fire de natura vege-
tald. mitase sau obtinute pe cale chimica. Pentru lenjeria de pat se intrebu-
inteaza: sifonul. olandina, damastul, panza albita si altele. Lenjeria biarbateasca
se confectioneazi din zefir, panama. poplin. finet etc., iar lenjeria pentru femei:
din finet. diftina, poplin, mitase etc..

— pentru bluze si rochii se intrebuinteazi tesituri din bumbac, matase gi tip
matase, in si tip in, 14nd §i tip lAnd. Denumirea comerciala a acestor (esturi este
diferita. Sunt, in general subfini, cu diferite desene sau uni, avind o finete destul
de mare:

— pentru costume ugoare se folosese tesaturi din bumbac, in, canepa, matase
sau fesaturi in amestec, din care cele mai raspéndite sunt tesaturile tip lana;

— pentru rochii i costume de seard se folosesc materiale in culori inchise si
uni. Tesaturile pentru rochii de seard sunt subfiri, din métase sau lana, in ames-
tec cu fire sintetice sau metalice in diferite culori:

— pentru imbricaAmintea de protectie se folosesc tesdturi tip bumbac. tip
lana. sau azbest. Natura tesiturilor pentru imbracamintea de protectie depinde
de natura factorului nociv ce actioneazi la locul de productie.

Tricoturile. Se utilizeaza ca materiale de bazi la confectionarea lenjeriei si
a imbracamintei exterioare. Acestea se folosesc sub forma de metraj, ca panouri
denumite tricoturi semiconturate sau conturate.

Tricoturile ca material de bazi sunt mai elastice decét tesaturile, dar mai
putin stabile in procesul de purtare.

Materiale secundare. In afard de materialele de baza, la confecnonarea
produselor de imbracaminte mai sunt necesare o serie de materiale a ciror nece-
sitate este impusi de aspectul si formatul produsului.

Rolul materialelor secundare si a diferitelor materiale netesute este de a
mentine forma initiala a produselor de imbricaminte pana la uzura totala a aces-
tora, de a méri gradul termoizolator §i de a contribui la completarea insusirilor
estetice ale produselor de imbracaminte, Aceste materiale pot fi impartite dupa
functia pe care o indeplinesc, in:

~ clptugeli:

~ intarituri;

— dubluri.

Cdptuselile dupd natura lor, pot fi: din bumbac. matase si fire obtinute pe
cale chimica. Aceste tesaturi trebuie sa fie lucioase, higroscopice si bune sau
rele conducitoare de caldura, in functie de produsul la care se aplica. Adaptarea
captugelilor la produs se va face tinind seama de felul produsului (sacou, taior.
palton etc.). Astfel. la paltoane si la pardesiuri se vor folosi ciptuseli din
tesitura de atlaz, iar pentru sacouri, taioare si jachete se va folosi serj sau satin,
specific fiecarui produs.

— Atlazul este o clptugeala folositd la imbracAmintea groasi. Tesatura are
masd specifica mare. luciu pronuntat, pistreazi bine forma detaliului, are o
rezistentd buni. Se foloseste la captusitul pardesielor. scurtelor, paltoanelor etc.

— Satinul este o fesdturd cu o fata, vopsita intr-o singuri culoare. cu aspect
lucios si grosime uniforma. Satinul se preteazi in special la imbricamintea
pentru femei si copii.



— Serjul, spre deosebire de celelalte captugeli, prezinta o structura -cu dungi
pe diagonald. Este o ciiptuseald obignuitd, se foloseste la imbracamintea bar-
biteasca. Se produce in culori variate in functie de tesaturile de baza.

Intariturile sunt materiale apretate folosite la intaritul si formatul unor parti
ale produselor pentru imbricimintea exterioard (piepti. gulere etc.). Aceste
materiale se obtin din fibre naturale (vatir, canafas. roshar), fie din fibre
chimice, ;esatun si netesute cagerate.

— Cea mai folosita este panza vatir, in special la piepti si gulere Tesatura
este obtinutd din fire de in i canepa. ﬁmd apretata cu o solutie speciala.

~— Panza canafas este obtinutd din fire de bumbac si in. Ea este mai subtire si
mai find decdt panza vatir. Se foloseste la intéritul pieptitor (impreuna cu panza
vatir) cat si al buzunarelor manecilor de sacouri etc.

— Panza roshar este cea mai asprd panzi folositd in special la intaritul
pieptilor de sacouri barbitesti, impreund cu vatirul si canafasul. Tesdtura se
obtine din par de cal si fire de canepa. Din motive economice si practice. parul
de cal a fost inlocuit cu fire aspre de 1dna si apoi cu fibre sintetice de tipul lanii
aspre care dau panzei o calitate superioarad. La produsele confectionate din stofe
superioare, pdnza vatir se poate inlocui cu panza volvatir.

- Pentru buzunare se intrebuinteazi moleschin sau panza obignuita.
Moleschinul este insd cel mai folosit, decarece are moliciune mai mare. este mai
estetic etc.

Dublurile (materiale termoizolante). sunt materiale ca: vatelina saun vata.
obtinute din deseuri de land sau de bumbac. Vatelina se introduce sub forma
unui strat intre ciptuseala si intariturile partilor principale, la produsele grele de
tipul paltoanelor. iar vata. ca material auxiliar la umeri §i la vatuirea unor pro-
duse de tipul pufoaicelor.

De asemenea. materialele netesute. au o larga intrebuintare. intrucit necesita
un proces tehnologic mult simplificat. consolidarea fibrelor obtindndu-se pe cale
chimica sau mecanic3.

Materialele auxiliare (furnituri si garnituri). Furniturile reprezintd o
categorie importantd de materiale folosite la confectionarea unui produs. Dupa
provenienta si mod de fabricare, furniturile difera ca forma. aspect si proprietati.

Cele mai folosite furnituri sunt: ata de cusut. banda de sustinere (me\tensr-
bild). nasturi. copci. fermoare etc. In alegerea furniturilor la confectionarea unui
produs, se tine seama de o serie de cerinte. ca masa limitata a produsului (gradul
lui de incarcare). asortare cu tesatura de baza etc.

— Ata de cusut se alege in funciie de tesatura de baza. Astfel. pentru tesaturi
din bumbac. 1ana, mitase. se va folosi atd de cusut din bumbac sau matase. iar
pentru tesaturile din fire chimice se recomanda sa se foloseasca ata de aceeasi
provenienfa si cu aceleasi proprietati ca ale tesaturii (contractie. rezistenia. elas-
ticitate etc.).

Ata de cusut se gaseste in comert sub forma de jurubite, sculuri. papiote.
mosoare §i batire. Cantitatea de ara depusa pe formatele aratate variazd intre
50-10 000 m in functie de necesita{i. In functie de rezistenta pe care trebuie s-0
atba. ata este rasucita si cablat diferit.

Afa Ade bumbac este cel mai mult folosita fiind rasucitad din mai multe fire
simple. In functie de materialele i cusaturile la care se foloseste, ata se fabrica
de diferite grosimi $i fineti.
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Finetea atei de bumbac se exprima in tex.

Ata de cusut se foloseste fie pentru cusaturi definitive. fie pentru cusaturi
provizorii. Pentru cusituri definitive aga va fi de culoarea matenialului si cu 0
rezistentd corespunzitoare, iar pentru cusaturi provizorii (de insailat) se
folosegte o ala de culoare diferitd de cea a materialului.

— Banda de sustinere (de confectic) inextensibila. este un produs de pasman-
terie. folosit in procesul de confectionare al imbricamintei. In anumile sttuafi,
banda de sustinere poate fi infocuitd cu margine provenita de la ciptuseli sau
pinzeturi, cu conditia ca acestea si fie ¢at mai putin elastice, pentru a nu se
alungi in procesul dg confectionare cat §i in timpul purtdrii produsului.

— Nasturii sunt folositi pentru incheierea sau ornarea produselor. Alegerea
nasturilor pentru imbricaminte se va face tinand seama de natura produsului
(lenjerie sau imbraciminte exterioard). Pentru produsele expuse mai frecvent
operatiei de spalare. se vor alege nasturi rezistenti la actiunea solutiilor alcaline.

In prezent. linia modei indicd nasturi din metal. piele, lemn. poliester. sau
imbricati in piele si imitatie de piele.

- Copcile si fermoarele reprezinta furnituri care se aplica Ja imbracamintea
exterioara.

Aplicarea furniturilor trebuie si asigure produsuiui simplitate. dar in acelasi
timp si eleganta.

Garniturile au o larga intrebuinfare atat la imbricimintea pentru copii. cat
si la imbracamintea pentru femei i barbati. In afard de impodobirea produsului
(panglici. dantele. broderii) gamiturile mai au si un rol de protejare a marginilor
unor detalii la care se folosesc cu succes pielea si imitatia de piele. Un rol al
gamiturilor este acela de protejare $i acoperire a unor cuséturi. folosind in acest
scop snururi. piele si imitatie de piele. cat gi garnituri care formeaza direct unele
detalii in cadrul produsului. ca: gulere si buzunare.

— Dantelele si broderiile sunt confectionate la magsini speciale din ata de
bumbac, de matase si fire chimice. Aceste gamituri se obtin sub forma de banda
de diferite Jatimi. Au 0 mare aplicatie atat in imbricamintea pentru copii. car si
la imbracamintea pentru femei,

— Pielea se foloseste in confectionarea imbricamintel atat ca material de
bazd (pentru haine din piele). cat §i ca gamiturd. Avdnd o mare rezistenta la
rupere st frecare, se foloseste cu succes la intaritul marginilor unor detalii, ca:
buzunare. gulere etc. Fiind impermeabild si rezistentad la agentii atmosferici,
pielea animald capéti o intrebuintare din ce in ce mai mare.

— Imitatia de piele este un material plastic simplu sau captusit cu un strat
textil. Poate inlocui cu succes pielea. fard a avea. deocamdata. calitafile de rezis-
tentd ale acesteia. Imitatia de piele este plicutd la pipdit {(moale. flexibila). da
aspect curat produsului. Sc foloseste cu succes la garnisitul detaliilor de im-
bracaminte exterioara. ca: gulere, revere, buzunare. capace de buzunare. platci,
cordcane etc.

— Tricotul patent este obtinut prin tricotarea firelor de 1ana si lana amestec,
fiind folosit cu succes pentru gulere si terminatiile manecilor unor produse. ca:
bluze de vant. canadiene eic. Avdnd o mare elasticitate. tricotul patent ajusteaza
aceste detalii pe corp si da un aspect placut produsului.
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TEHNOLOGIA CUSATURILOR UTILIZATE
iN CONFECTIONAREA iMBRACAMINTEI

Procesul de confectionare al produselor de imbricaminte cuprinde efec-
tuarea diverselor cusaturi. repartizate in doul grupe mari: manuale §i me-
canice.

3.1. CUSATURI MANUALE

Cusaturile manuale, realizate cu ajutorut acului de cusut, raman si in etapa
actuald o necesitate. in special la croitoria dupa comanda si méasurd individuala.

Cusaturile manuale sunt variate, in funcfie de natura {eséturii. a produselor
si de operatiile respective. In cadrul cusaturtlor manuale se deosebesc urma-
toarele genuri:

- cusdwri simple care cuprind diverse puncte: punctul inaintea acutui, in
urma acului, punctul de tighel, in cruce, semne, orientative etc.;

~ cusdturi ascunse care cuprind: stafirul, pichirul. cusdtura strdpunsa
{durchnet) etc.;

— cusdturi feston care cuprind: surfilatul oblic si feston; butoniera simpla si
intaritd, cheite. bride, gaurele etc.;

~ cusiituri ornamentale care cuprind: cusitura de efect liniara i in colt. aju-
rul simplu si combinat. cute, trefie etc..

- alte cusaturi care cuprind: cusutul copcilor. capselor. cataramelor etc.

Cusaturile manuale se deosebesc dupi genul. structura schemei de realizare,
procedeul tehnologic de executie si utilitatea practici a acestora.

3.1.1. Cusiituri simple

Punctul inaintea aculni. Aceasta este cea mai simpla cusdturd. avand o
utilitate foarte largd. Punctu] inaintea acului se executd — precum este definit
insasi prin denumire — in linie dreaptd sau arcuitd. luand pe ac o portiune de
fesaturi. ceea ce se repetd succesiv. Portiunea tesdturii luatd pe ac este determi-
nata de grosimea ei, de lungimea acului si de utilitatea operagiei.



In figura 3.1 este prezentat punctul inaintea
acului.

In cazul cand se cos doud straturi de tesaturi
mai groase, prin cusitura cu punctul inaintea
acului, volumui tesaturii luat pe ac va fi mai
mare. Acest volum poate si fie mai mare daca se
fucreaza cu un ac mai lung.

In cazul cand se coase cu acelasi sistem de
cusaturd un strat de fesiturd, pentru a o increh
ulterior, volumul tesaturii luat pe ac va fi sub-
Fig. 3.1. Punctul inaintea acului:  grangia] mai redus. folosindu-se pentru aceasta
a - vazut pe suprafata fesiturii; b~ 1 ac de cusut mic.

vazut in sectiune. Volumul de fesaturd luat pe ac nu con-

ditioneazd marimea pasului ce wrmeazi sa fie

facut pe suprafata tesdturii. Tot astfel nu se pot determina ca dimensiuni con-

crete. marimea pasului sau a volumului de testurad luat pe ac. Aceste conditit
sunt determinate doar de grosimea tesaturii i natura operatiei.

Exista o stransa (legaturd) concordantd intre destinatia cusiturii manuale si
modul de executie. ceea ce creeazi o varietate mare de cusaturi. Aceasta concor-
danta se exemplificd dupa cum urmeaza:

— insailarea pieptului de stofa pe panza. La aceasti operatie punctul inaintea
acului necesitd un volum mic de tesdturd luat pe ac (circa 2-3 mm), pe cénd
marimea pasului poate fi de circa 20-50 mm;

— insailarea unei cusituri pentru montarea a doud piese (cusatura laterala,
cusatura pe mijlocul spatelui. cusitura umarului, cusatura unei garnituri etc.). in
aceste cazuri volumul tesaturii pe ac va fi de circa 1-3 mm conditionat de
grosimea straturilor de tesituri. pe cand mérimea pasului poate fi de circa
10-30 mm:;

- ingirarea atei de cusut in tesatura simpla. in vederea incretirii portiunii res-
pective. cum ar fi la partea bombatd a capului de mineci. la partea tiieturii
superioare a fustei etc.. in acest caz, volumul fesaturii luat pe ac va fi de cel mult
1 mm. pastrandu-se aceeasi valoare si la marimea pasului. Aceasta conditie este
necesara pentru ca, in momentul incretirii. tesitura sa fie egal repartizati;

— montarea captugelii in pardesiu prin insdilare asigurd condifii necesare
coaserii definitive a captuselii in pardesiu, In acest caz, volumul tesaturii luat pe
ac va fi de circa 2-3 mm. pe cand pasul poate fi de circa 20-40 mm.

Asemenea cusdturi - in cadrul punctului inainte — sunt foarte variate,
utilizandu-se valori diferite pentru volumu) fesdturii luate pe ac si marimea
pasului.

Punctul in urma aculwi. Acest gen de cusdturd se executd cu aceeast
tehnicd ca si cusatura cu punctul inaintea acului. deosebirea fiind ¢ acul se
reintroduce in tesdturd in urma locului de unde a fost scos din tesiturd. de unde
§i denumirea — punctul in urma acului.

Caracteristic acestei cusaturi este faptul ci are rezistenta cea mai mare
dintre toate cusaturile manuale. depasind chiar rezistenta cusaturii cu magina de
cusut universald. In figura 3.2 este prezentat. in sectiune. punctul in urma acului,




in executarea cusaturii — punctul in urma
acului - in comparagie cu punctul inaintea
acului, apare un raport invers intre volumul
tesaturii luat pe ac gi marimea pasului.

Dacd volumul tesaturii luat pe ac este de
circa 5 mm, distanta unde s¢ iniroduce acul in Fig. 3.2, Punctul in vrma acului
urma focului de unde s-a scos ata este de circa vizut in sectiume,

1-2 mm, ceea ce in cazul de fatad corespunde
cu mirimea pasului. Aceastd desime, la punctul in urma acului, se executa
pentru o cusdtura rezistenta si cu elasticitate mare la intindere.

~ Cusatura cu punctul in urma acului se executa si in raport egal intre volu-
mul tesaturii 51 mirimea pasului. in acest caz. volumul tesaturii luat pe ac

variazi nire circa 3-15 mm. méirimea pasului avand aceleasi valori. Aceasta
desime se poate utiliza la cusidturi cu care se strange tesatura, cu scopul de a fi
scdzut prin tratament wmidotermic. De exemplu, stringerea tesdturii la
rascroiala manecii de la spate. inaintea montirii manecii.

In general. cusdtura cu punctul in urma acului are o intrebuintare incompa-
rabil mai redusa fata de cusitura cu punctul inaintea acului.

Cusitura cu punctul in urma acului a avut o intrebuintare larga in croitoria
de mare pretentie pentru urmatoarele operatii:

— executarea cusaturilor laterale;

- executarea cusaturitor umarului:

— executarea cusiturilor manecilor.

-Executarea cusaturitor enumerate mai sus. cu punctul in urma acului. sunt
apreciate deoarece este complet eliminata posibilitatea plesnirii cusaturilor. In
croitoria moderna s-a renuntat la executarea manuali a cusaturtlor, in favoarea
executdrii lor cu magini speciale care asigurd aceeasi calitate. Aceleasi cusitun
se mai executd pe scard largd §i cu masina universala. dar calitatea este mult in-
ferioara, deoarece este supus plesnirii atei la cea mai mica tensionare.

Punctul de tighel. Acest gen de cusaitura este foarte asemanétor ca aspect si
tehnici cu acela al punctului inaintea acului. Deosebirea este c¢i are un aspect
perfect regulat, ca si cusitura executata de masing.

Fata de punctul inaintea acului. volumul de tesiturd luat pe ac va fi foarte
redus (cel mult fa 1 mm) pe ¢cand marimea pasului va fi in functie de scopul
cusiturii.

Punctul de tighel se foloseste la operatii care inlocuiesc insdilatul, de aceea
se executd cu afd la culoarea tesaturii (intorsul refiletilor de la buzunare).

in mod deosebit. punctul de tighe! se executa pentru a realiza cusaturi de
efect, sub forma diverselor gamituri de ormmamentare a produsului de imbra-
caminte. In acest caz, cusitura va fi executatd cu ata la culoarea tesaturii sau in
culori contrast, precum si in desimi diferite in functie de moda si model.

Datoritd modului de executie, a punctului de tighel. se recomanda a fi utili-
zat un ac mai mic, reugind astfel cu ugurint, ca volumul tesiturii luat pe ac sa
fie foarte redus.

Punctul in cruce. Acest gen de cusaturi. cu toate ci se incadreaza in grupa
cusiturifor simple, se deosebeste ca structusa de celelalte cusaturi enumerate.




Dupéa cum rezultd din figura 3.3, punctul
in cruce se executd prin luarea unui volum de
tesaturd pe ac, repetand aceeasi miscare la o
distantd dorita., dedesubtul ‘miscarii anterioare
de [a acelasi nivel, folosind acelasi volum de
tesaturd luat pe ac. Spre deosebire de celelalte
genuri de cusdturi, punctul in cruce se executd
din stdnga spre dreapta, realizind doud impun-
Fig. 3.3. Punctul in cruce, vizut pe  siturj (luarea tesaturii pe ac) suprapuse. Dupa

suprafata tesaturii. executarea unei cruci, operatia se repeti prin

deplasarea la dreapta. cu valoarea egald a

tesaturii luatd pe ac. Pasul cusaturii la acest gen reprezinta in linie oblicd, dis-
tanta dintre cele doua impunséturi suprapuse.

Valoarea volumului de tesatura luat pe ac, precum st marimea pasului, se
determina in functie de desimea doritd pentru cusatura respectiva.

Punctul in cruce se utilizeazi in special pentru finisarea produselor (coa-
serea dosului de guler pe haind, cusutul uneori a tivului Ja fusta etc.). Rareori se
foloseste si ca o cusatura ajutatoare (insiilarea refiletilor de [a buzunare).

fn functic de desimea doriti. in proportie directd se utilizeaza §i mirimea
acelor de cusut.

Semne orientative. La confectionarea produselor de imbraciminte dupa
masurd si comandd individuald. semnele orientative constituie o operatie impor-
tantd, delimitand precis dimensiunile pieselor croite. Fata de confectia de serie,
unde piesele se croiesc cu rezerve conventionale la custuri. tiv etc.. la croitoria
dupd masura si comanda. piesele componente ale imbracimintei se croiesc cu
rezerve mai mari. in care situatie semnele orientative sunt indispensabile.

Semnele orientative sunt de doua feluri: semne intinse si largi.

Semnele intinse se executd printr-o cusaturd similard cu punctul inaintea
acului. Volumul de tesaturd luat pe ac, precum si marimea pasului. sunt foarte
variate in functie de destinatia operatiel.

Semnele intinse se utilizeaza [a scoaterea produselor de [a probi. inlocuind
acele de gamalie cu ele, Aceasté operatie constituie cea mai largd intrebuintare a
semnelor intinse.

Semnele intinse se mai folosesc pentru inlocuirea diverselor semne trasate
cu creta de croitorie. asigurand prin acestea. c3 la manevrarea pieselor de imbra-
caminte in timpul lucrului nu se vor sterge. in toate cazurile. semnele intinse se
utilizeaza numai pe {esatura intr-un singur strat.

Semnele largi se executd tot dupa principiul cusiturii punctului inaintea
acului. Deosebirea este ca ata nu se intinde pe suprafata tesiturii. ci se lasa cate
o bucla la fiecare pas.

in figura 3.4 sunt prezentate semnele largl

Volumul tesdturii luat pe ac este mai mic decat pasul custurii, dar ambe!e
dimensiuni pot varia in functie de importanta semnului §i grosimea fesaturii.

in toate cazurile. semnele largi se utilizeazi cind este necesar a fi transmise
semnele de pe un strat de tesaturd pe celalalt strat, deci se lucreazi intotdeauna
pe doua straturi de tesaturi.
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Fig. 3.4. Semne largi:
a bucle rimase pe suprafaja fesiturii (Ja fiecare pas. Ja fiecare al
doilea pasy, # semne largi taiate.

Semnele largi se executd in doud variante:

- cu bucle lasate la fiecare pas;

~¢cu bucle lasate la fiecare al doilea pas.

in cazul buclelor lasate la fiecare pas, de obicei volumul tesaturii luat pe ac
este egal cu marimea pasului. fird ca aceasta sa constituie o regula.

In cazul buclelor lasate la fiecare al doilea pas. volumul tesaturii se ia de
doua ori pe ac consecutiv. fara a lasa bucla de atd pe suprafata tesaturii. faicind
pe urma un pas mai mare de circa 10-15 mm $i 13sand cu aceasta ocazie bucle
de ata.

Marimea buclelor trebuie sa fie de 2—4 mm deasupra tesdturii in functie de
grosimea acesteia.

Dupié executarea semnelor largi pe toata piesa respectiva, cele doua steaturi
de tesaturi se distanteaza. Semnele de aa astfel largite se taie cu foarfecele la
mijlocul distantei dintre fesaturi. urmédnd ca pe ambele parti ale piesei sa ramana
semne marunte de ata.

Pentru ca semnele de ata s3 fie cat mai vizibile. se executd cu atd albi la
toate culorile de tesdtura, cu exceptia celor albe sau de culoare foarte deschisa,
cdnd se utilizeaza ath colorata corespunzitoare.

Semnele largi sunt utile pand ce se monteaza picsele componente ale pro-
dusului de imbracAminte. deoarcce inainte de a fi cusute la magind ele se
indeparieaza. Scoaterea semnelor largi. inainte de a fi cusute la magind
cusaturile respective, este o conditie esenfiald, deoarece ulterior se scot cu foarte
mare greutate, riscind sa rdimana urma de afa in cusaturi chiar dupa ce produsul
este gata,

Executarea corectd a semmnelor largi. tdierea lor cu foarfecele st indepartarea
acestora inainte de cusutul la masina. sunt conditii importante ce contribuie la
realizarea unei calititi superioare in confectionarea produsului de imbracaminte.

3.1.2. Cusituri ascunse :

Stafirul este o cusaturd ascunsd prin intermediul careia se unesc doud
detalii. Cusatura stafir are la baza executiei sale un alt principiu faga de punctul
inainiea acului sau in urma acului, deosebirea expriméndu-se prin valorile volu-
mului de tesiturd luat pe ac si mirimea pasului. Volumul tesaturii pe ac - in



cazul stafirului — este mai mare (1-5 mm), fatd de marimea pasului care este
muit mai redus (-1 mni). Deosebirea tehnicii de executie a cusaturii gtafir se
explica prin insdsi natura operatiei (cusétura ascunsi).

Volumul tesaturii luat pe ac este mai mare deoarece in acest caz ata de cusut
se Tngird in afara suprafetei {esaturii. pe cand ..pasul” efectuat riméne pe supra-
fata tesaturii. De aceea pasul se executd .pe loc”, adicd se introduce acul
aproape pe locul unde s-a scos fa pasul initial, ata.

Prin repetarea migcarilor descrise se executd cusitura stafir (fig.3.5. a) care
are o foarte larga i variata utilitate.

Utilizarea clasici a cusaturii tafir o are coaserea ciptuselii montate intr-o
haind. Aceasta operatie constituie o cusaturd de finisare. in cazul confectionarii
unui produs de imbricaminte dupé comanda si masura individuala.

In cazul confectici de serie, operatia se executd prin intermediul maginii uni-
versale de cusut, cu ajutorul tehnicii cusiturilor interioare.

Cusitura stafir se mai utilizeaza la urmitoarele operatii: coaserea siretulul,
in cant, ciptusirea §i montarea buzunarelor aplicate, impreunarea fetei de guler
cu bizetul la cazurad, montarea mangetelor, aplicarea unor gamituri de blana sau
pasmanterie. coaserea tivului la rochii, fuste, haine etc,

Pentru reusita executdrii corecte a cusiturilor stafir, in functie de natura
operatiei la care se utilizeaza, este necesar sa se facd in prealabil o pregatiré co-
respunzitoare a detaliilor de impreunare prin stafir. Operatiile de pregitire se
executd, in marea lor majoritate, prin insailare i uneori cu un sistem de prindere
cu ace cu gamalie. Efectul cusaturii stafir are o influenta insemnatd asupra
aspectului final al unui produs de imbracaminte, precum si asupra rezistentei
corespunzitoare produsului.

Pichirul face exceptie in cadrul grupei cusiturii ascunse, deoarece apare ca
o cusdturd evidentd. Se incadreazi totusi in aceastd grupd, pentru ci este
invizibila sau aproape invizibila pe al doilea strat de tesatura.

Pichirul, ca si stafirui, are acelasi obiectiv, adica impreunarea a doud detalii.
Deosebirea consta in aceea ¢i stafirul este o operatie cu efect util dar estetic, iar
pichirul are tot un efect util, dar exclusiv in rezistenta detaliilor la care se aplica
operatia. Aceast3 rezistent se referd la tinuta detaliilor respective.

Cusatura pichir are un teren mai redus de aplicare si se referd aproape in
exclusivitate la executarea reverelor, gulerelor si rareori la prelucrarea panzelor

Fig. 3.5, Cusfituri ascunse:

a — cusdtura stafir; b - cusiitura "y
pichir. \l N
N
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ce se monteaza in pieptii hainelor. Cusitura pichir, avind obiectul principal de a
impreuna dova si uneori trei straturi de tesaturi. atribuind operagiei executate o
calitate de rezisten(a, se,realizeazi dupi urmdtoarea tehnici:

— Dupa cum rezult din detaliul figurii. 3.5, b, cusitura pichir se executi din
doud miscari, cu pozitia de avansare pe verticald, fatd de alte cusaturi clasice
care au migcarea de avans pe orizontald. Conform schemei. se porneste de la 0 si
se continud la / dupd care la 2 §i 3.

— Volumul tesaturii luat pe ac se realizeaza pe orizontald. iar pasul pe verti-
cald intr-o migcare oblica. Prin repetarea miscarilor. pozitia 0 va fi ocupati de
migcarea 2 iar pozitia 3 de miscare /. Prin efectuarea miscarilor consecutive se
obtine avansul pe verticala.

— Volumul tes&turii luat pe ac, precum si mirimea pasului, pot fi foarte va-
riate, in functie 'de grosimea tesaturii si destinatia operatiei. In cazul cusaturii
pichir, volumul tesiturii luat pe ac poate fi egal sau aproape egal cu marimea
pasului. Este foarte important ca, prin luarea {esiturii pe ac, tesdtura inferioard
sa fie prinsa insensibil, evitdnd astfel aparitia atet pe suprafata fesaturii.

— Efectuind operatia de pichir la un rever inseamna ci se fixeaza intiritura
{panza) de tesdtura de baza (stofa). La revere, pichirul se executd astfel ca, prin
impreunarea fesaturii de baza cu intaritura, si devina rulat, prin aceasta calitate,
reverul va avea o {inutd eleganta.

Pentru a objine forma rulata a reverului se procedeaza dupa cum urmeaza:

— se insdileaza pieptul de stofd pe intaritura din pénzi;

— s¢ traseaza linia de rasfrangere a reverului, pe care s¢ executd o cusiturd
pe partea fesiturii de bazi, cu punctul in urma acului. Necesitatea acestei
cusituri se explica prin fixarea corespunzatoare a tesaturii de baza pe intaritura,
ceea ce prin cusitura pichir nu se obtine;

- se executd doud randuri de cusaturd pichir — sus $i jos — pe linia de ras-
frangere a reverului;

— pentru obtinerea formei rulatd a reverului, al treilea rind de pichir se
executd prin inf‘asmarea partii respective de cusut, pe degetul aratator de la
mana stangé Aceasta m1$care asigurd ca fesitura de intéritura (pinza) sa fie mat
lejerd, prin fixarea ei cu pichirul, reverul obtindnd forma rulata. in timpul
executdrii pichirului cu degetul mare de la mana stanga se ajuth cu lejeritatea
intAriturti, pe tesitura de baza, s3 fle corespunzitoare naturii operatiei executate.

Identic se executd operatia de pichir si la dosul de guler.

In unele cazuri cand se urmareste ca reverul sa aiba o rezistenta mai mare in
tinutd, se introduce intre tesitura de baza si intariturd, al treilea rind-de fesatura,
de preferintd din matase. Pichirul se executa astfel- prin trei randuri de tesaturi,

La croitoria pentru femei, rareori se iveste nevoia ca peste pinza de intari-
turd si se aplice si it strat de canafas (o panza mai subnre) in acest caz, impre-
unarea celor doua straturi de fesaturi se realizeaza prin cusatura pichir.

Execntarea corectd a pichiralui la revere gi guler, dirijarca corespunzatoare
a lejeritatii intiriturii pe tesitura fle bazi, asigurd calitatea tehnico-estetica
a detaliilor respective §i in final a intregului produs.

In industria confectiei de serie, pichirul se executd pe masini speciale de
cusut.



Cusdtura striipunsii (durchnet) este o
cusétura perfect ascunsd. Aceasta are o aplica-
bilitate mai redusi in cagrul croitoriei pentrn fe-
mei. dar. fiind de o importantd deosebita. este
necesard cunostintelor cadrelor profesionale.

Fig. 3.6. Cusiitura stripunsi. Cusitura stripunsd are ca scop fixarea

' unor detalii de imbriciminte. [n modul cel

mai frecvent se foloseste pentru fixarea cantului, la jacheta de la costum-
taior. clape, sau a unor taieturi de efect.

Cusitura stripunsi are o schemi speciala de realizare. fata de alte cusituri
clasice. Cusutul se realizeaza prin stripungerea tesaturilor in pozifie perpendicu-
lari fata de (esatura.

Realizarea cusiturii strapunsa la un cant — cel mai frecvent detaliu la care se
foloseste aceastd operatie — se obtine prin stripungerea cantului cu acul, trigénd
ata pana la capét. la fiecare migcare. Cusatura se realizeaza paralel cu cantul Ja
1atimea decisa in functie de model. de ta 1~5 mm distanta de marginea cantului.

Caracteristic. in executarea cusaturii stripunse; este ci, acul se introduce in
cant de jos in sus si se reintroduce de sus in jos. in radicina atei trasa la impun-
sdtura anterioard. Operatia se repetd la o desime foarte mare, deoarece pasul
cusaturii poate fi sub valoarea de 1 mm, In momentul cand se scoate acul. dupa
stripungerea cantului de pe o parte pe alta, afa nu se tensioneazi decdt atit ca sa
nu rdmand lejera pe suprafata tesiturii $i s& nu fie stransd ca s se remarce
urmele.

In figura 3.6 este reprezentata structura. cusaturii strapunsa.

Pentru a realiza in conditii calitative torespunzitoare custura stripunsa.
trebuie s se pastreze linia cusiturii paralela cu cantul la latimea povnitd §i sa nu
fie cusatura nici lejerd nici rea stransa. Pentru reusita operatiei se recomanda
folosirea unui ac de dimensiune mici.

Executarea cusiturii strapunse. datorita importantei sale pentru calitatea
cantului. poate s fie realizata numai de un lucrator bine pregatit profesional. cu
un simt dezvoltat al finetn. Cusatura strapunsa trebuie sa-si pastreze. in toate ca-
zurile. caracterul de cusitura absolut ascunsa. Operatia corect executata nu per-
mite deformarea cantului. nici chiar dupa invechirea produsului,

in industrie. la confectii de serie, cusitura stripunsi s¢ executd cu masini
speciale de cusut. dar calitatea executiei nu se poate ridica la nivelul executiei
manuale.

3.1.3. Cusiatura feston

Surfilatu) este o cusiturd specifica operatiilor de finisat. Scopul principal al
surfilatului este. si evite destrimarea fesaturii la margine. urménd in acelagi
timp §i asigurarea unui aspect estetic in interiorul produsului de imbracaminte.

Surfilatul se incadreaza in grupa cusiturilor feston. deoarece se execut ast-
fel ca sa acopere mai mult sau mai putin. rfhrginea tesaturii. Cu circa 50 ani in
urma, surfilatul se executa cu atd alba. indiferent de culoarea tesaturii. urma-
rind prin aceasta realizarea unui decor in interiorul produsului de imbricaminte.
in croitoria moderna s-a trecut la executarea surfilatului cu ata asortata la
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Fig. 3.7. Surfilat:
o — oblic; b - feston.

culoarea tesaturii, creand un aspect mai fin, lipsit de un contrast inutil. La reali-
zarea surfilatului se folosesc doud metode: surfilatul oblic si surfilatul feston.

— Surfilatul oblic (fig. 3.7. a) se realizeaza din dreapta spre stinga. precum
se executa toate cusaturile clasice.

Volumul tesdturii luate pe ac si mérimea pasului pot varia in functie de
natura tesaturii. daca se destrama mai mult sau mai putin. finetea produsului etc.
Datorita faptului ca volumul tesaturii lnat pe ac se executd perpendicular pe
taietura {esaturii la o adancime de 3—7 mm. iar pasul paralel cu marginea tesa-
turii lla o distanti intre 2—-20 mm se formeazi pozitia oblicd a cusiturii.

Conditia obligatorie. inaintea executarii operatiei de surfilat, este taierea in
linte dreaptd sau arcuita a marginii tesaturii. astfel ca sé nu aiba fire destramate.

Pentru exechitarea surfilatului se foloseste atd de grosime potrivita cu
fesdtura: ata prea groasa la o tesiturd subtire pericliteaza ingrosarea marginilor,
care prin calcat se imprima vizibil pe fata produsului.

— Surfilatul feston (fig. 3.7. b) se realizeaza de la stanga la dreapta. Volumul
fesdturii fuat pe ac. precum si marimea pasului (ca si la surfilatul oblic). sunt
deterniinate de natura tesaturii si finetea produsului de imbracaminte.

Fe:stonul propriu-zis se realizeazi prin manevrarea atei spre stinga. iar

- primull pas. luarea tesdturii pe ac. se realizeaza in interiorul buclei mart a atei.
Fata de surfilatul oblic, in cazul surfilatuiui feston. ata ramane chiar in marginea
tesdturii. asigurand astfel o acoperire mai buna. cu scopul de a se evita destra-
marea tesanurii,

Fe stonul se poate realiza i cu pomirea de la dreapta spre stinga. in aceleagi
conditii ca §i in sens invers, dar cu un aport redus privind productivitatea, In
acest «caz. bucla de ati se formeaza prin agezarea firului de atd pe ac. printr-o
migcal‘e separatd datorita careia scade si productivitatea cusaturii.

In ambele cazuri - surfilat oblic si surfilat feston — conditia esentiald este ca
ata si nu fie tensionati pentru ca marginea tesiturii si nu-si schimbe pozitia
norma 3, ceea ce ar putea sa influenteze nefavorabil calitatea produsului gata.

Buitoniera este deschiderea in care se introduce nasturele. pentru butonarea
partii respective a produsului. In scopul finisarii butoniera se festoneazi. Prin
festonare se evitd destrimarea tesaturii asigurand in acelasi timp i rezistenfa
necesarit.

Butoniera se executd manual. prin sistemul cusaturii feston. sau cu masina.
prin siste'm bordat. Se mai executd. in special la confectii industriale. butoniere
festonate.. prin intermediul maginii speciale de cusut.



Butoniera manuald se executd in doud variante: simpld si cy intariturd
{forpas).

Butoniera simpla se executa la produse subtiri ca: rochii, bluze. sorturi etc.,
din fesdnura de mitase sau bumbac.

Amplasarea butonierelor este determinatd de modelul ales. respectiv de
numirul nasturilor folositi la butonarea produsului. Pozitia butonierelor se sta-
bileste, tot in functie de model. pe orizontald sau verticald. repartizate simetric
la distan{e egale sau grupate in diverse variante.

Lungimea butonierelor se stabileste in functie de diametrul nasturelui folosit
pentru butonarea produsului. Fatd de diametrul nasturelui. butoniera va trebui sa
fie mai mare cu 1-3 mm, in functie de grosimea nasturelui san forma lui.

Marimea butonierei se inseamna cu ajutorul cretei de croitorie sau prin aite
mijloace poftrivite tesdturii respective. Se taie cu precizie pe semnele trasate,
asigurand simetria sau dimensiunea lor.

La tesaturile care se destrami. este absolut necesar ca inaintea festondrii,
butoniera si fie surfilati. in cazul cind butoniera se executd la produse mai
groase, la care se utilizeaza tesatura pentru intdrituri. se va avea in vedere decu-
parea acesteia de la marginea butonierei. Decuparea panzei de intariturd se face
cu scopul de a evita ca, dupd festonarea butonierei. sa apard o culoare distona-
ntd. Decuparea panzei se va face cu atentie, astfel, ca sa fie mal micd decat
latimea festonului executat. Prin ageasta operatie se asigura rezistenta cusaturii
festonate, evitand si aparitia nedoritd a unor culori de tesatura.

Butoniera se surfileazd prin punct oblic. la desimea indicata de gradul de
destrimare a {esaturii. Executarea festonului se face incepind din partea supe-
rioard, cand butoniera are pozitia orizontala. sau din partea festonului pe partea
inferioaré cand are pozifia verticala.

In ambele cazuri se incepe festonul pe partea stangd. cu directia de avans
inainte si cu intoarcerea pe partea dreapta a butonierei.

Votumul tesiturii luat pe ac se stabileste in functie de natura fesdturii. In
toate cazurile, lagimea festonului trebuie s fie la limita minima posibila. Consti-
tuie o exceptie cazul cand latimea festonului apare ca o garnitura de efect.

In timpul executarii punctului feston. pozitia butonierei va fi perpendiculara
fata de executant.

Formarea punctului se face astfel: dupa luarea volumului de tesitura pe ac.
ata se infagoard pe varful acului. de la stinga spre dreapta, dupid care se apuca
varful, pentru a fi scos din tesdturd. trigindu-se pana la sfarsitul atei. Dupa repe-
tarea operatiei. la fiecare pas se formeaza punctul feston.

Cusitura feston s¢ executd de obicei foarte des. agezindu-se punct 1angd
punct., formind o garniturd de efect similar cu un sir de margeie foarte marunte
la marginea butonieret, iar in interior ata se asaza strans fir Janga fir.

La tesdturi subtin, butoniera simpld se executa cu cheife la ambele capete.
Lungimea cheitei va fi in functie de latimea festonului Cheita indeplineste in
acest caz doud functii: de efect si de rezistenta.

La executarea butonieretor simple (fig. 3.8. @) se foloseste ata mercerizati.
in cazul tesarurilor de bumbac si atd de matase, in cazul tesiturilor de lini si
matase.

Butoniera cu intdriturd (fig. 3.8, b) se. executd dupd aceeasi tehnica ca si
cea simpla. Deosebirea o constituie, introducerea sub festonul butonierei a unui
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Fig. 3.8. Butoniera:
a - simpl3; 5 - cu intdriturd,

fir special pentru intaritura. Firul special pentru intaritura poate fi realizat si din
afa obisnuitd de bumbac risucit in 8 sau 12 fire. Firul de intaritura se introduce
la inceputul butonierei astfel ca si riména evident un nod. Acest fir se conduce
in jurul ambelor tiieturi ale butonierei in timul executirii festonului. Dupa ce
s-a ajuns la capatul celalalt al butonierei, firul de intdriturd se tensioneaza din
ambele capete. dupd care se intareste capatul pe partea de dos a produsului.

Butoniera cu intariturd se executd numai la produse din tesitura de lani ca:
paltoane, pardesie. taioare etc.

In toate cazurile in locul unde rimane nasturele. butoniera va fi taiatd
rotund. Aceastd conditie va permite o asezare corectd a piciorului nasturelui,
fard ca s3 deranjeze laturile butonierei. De aceea, pentru a pastra in pozitie
corectd forma rotundului, in momentul tensionarii firului de intaritura. se intro-
duce in rotund un obiect corespunzitor (varf de creion), Astfel. butoniera cu
intariturd la cap va avea forma rotunda. iar la capit. ca si la butoniera simpla, va
avea o cheitd de efect §i rezistenta.

Butoniera cu intariturd se executd cu atd de matase speciald. datorita céreia
se formeaza efectul deosebit al sirului de feston.

La finalul executirii butonierei. dupd realizarea cheitei, se’ insdileaza de la
capit pana la inceputul rotundului, asigurdnd simetria acestuia, Prin insailare,
butoniera se asigurd ca in timpul procesului umidotermic, sa se fixexe corect.
fard deformare.

Butoniera constituind o garniturd de efect la un produs de imbricaminte.
execurarea acesteia se face cu atentia cuvenita. asigurand o calitate superioara.

Cheita este rezultatul unei operatii estetice ornamentale si de rezistenta. ce
se aplicd la capitul butonierelor. la capétul diverselor cusituri sau la buzu-
hare ete.

Cheita se executd prin stabilirea pasului necesar, suprapunand 3—5 fire de
ata, dupa care ele se infasoara cét este posibil de des cu firul respectiv de ata. In
aspectul final al cheitei nu trebuie si fie remarcat firul de atd. toatd cheita
parind a fi un singur fir omogen. Acest aspect se asiguré prin desimea cu care se
eXxecutd operatia cheitei. X

Brida este realizatd din atd si de obicei impletita. Impletirea bridei se face
in felul urmator: 4 fire de at3 insirate in ac se prind in locul respectiv unde tre-
buie sa fie fixatd brida. Dupa fixarea atei se lasi o bucla de ata in exterior. prin
care se introduce firul de afa ce se trage pani la capét formandu-se ..ochiul” dar
cu atentie ca in ména stinga sa se retind bucla. Prin repetarea operatiei s¢ for-
meaza .ochiuri~ 1anga ..ochiuri~ realizindu-se astfel brida. La uitimul ochi se di
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drumul buclei din mana stanga si tragind capitul de atd din méina dreaptd.
ochiul se strange. putdndu-se fixa la locul proiectat si al doilea capat al bridei.
Marimea bridei este determinata de diametrul nasturelui.

Brida. in general. se foloseste pentru diverse sisteme de incheiat nasturi. in
acele locuri unde nu trebuie si apard evidenta butonarea.

In cazul cind se foloseste sistemui de butonare cu bride. ca un efect estetic,
acestea vor fi efectuate din tesatura de fond a produsului respectiv (bieuri cusute
la masina si intoarse ulterior).

Giurele festonate sunt utilizate la diverse produse in special la cele cu des-
tinatie sport. Ele sunt mai frecvent folosite la diverse lucréri de brodenii.

Gaurelele se taie cu un dispozitiv special sau cu poansonul. asigurdndu-se
astfel un rotund perfect.

Gaurelele decupate. inainte de a fi festonate. se surfileaza ca §i buto-
niera. pentru a s¢ evita destramarea lor. Festonul Ia gaurele se executd dupa
acelagi principiu ca si la butoniere. cu o at3 cat mat subtire, pentru a se obtine o
cusaturd mai omogena.

Festonatul gaurelelor. in afara sistemului clasic. se mai executad i simplu
fara ochiuri de feston. Acest sistem se executa ca $i surfilatul simplu. dar foarte
des — fir langa fir — constituind o broderie estetica. la care se foloseste de prefe-
rinta atd de mitase sau bumbac mercerizat. Acest gen de broderie se mai nu-
meste si ..gdurele madera™.

La festonatul ..gdurelelor madera™. cusatura se executd de la stinga la
dreapta. ca si la surfilatul feston. asigurindu-se astfel un control perfect asupra
desimii cusaturii.

3.1.4. Cusituri ornamentale .

La confectionarea produselor de imbricaminte pentru femei. datorita varie-
tafii foarte mari a sortimentelor i metodelor. cusaturile ormamentale au o impor-
tantd deosebit de mare. Ele se pot executa manual $i cu masgina de cusut. Cusa-
turile omamentale executate manual au o valore mai mare ca efect estetic.
Varietatea lor este in functie de sortiment. material 5i model.

Cusatura de efect liniara si in colt. Cea mai simpla cusiturd manuala orna-
mentald este cea liniard. care imita tighelul efectuat cu masina de cusut. Aceasta
cusdturd se executa dupd tehnica punctului inaintea aculwm. Modelul cusaturii de
efect va fi determinat de volumul tesaturii fuat pe ac. de marimea pasului. de na-
tura §i culoarea firului de ata folosit.

Cusatura de efect poate fi realizatd pe un singur sir, precum §i in mai multe
siruri alaturate la distante mai mici sau mai mari. Deseori. cusatura de efect
poate fi executati cu ath de matase groasd (cordonet) sau cu fir de lana. asortate
la culoarea tesaturii sau intr-o culoare contrastanta.

Cu aceeasi tehnica, cusdtura ornamentald poate fi realizata, in loc de linie
dreapta. in linie arcuita sau in colf.

O conditie esentiald, in realizarea cusaturii manuale de efect este ca volumul
tesdturii i mirimea pasului si fie pastrate de la inceput pani la sfarsitul lucrarii.
Exceptie se face numai cand cusétura este proiectati cu diverse marimi privind
pasul si volumul esaturii luat pe ac.
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Ajurul. Cusatura ajur (fig. 3.9) se realizeazd cu o
tehnica deosebita fata de alte cusaturi clasice sau orna-
mentale. Deosebirea consta in faptul ca ajurul se reali-
zeaza in conditii speciale. pentru ¢d nu este o cusiturd
aplicatd deasupra tesaturii i insdsi pe firele ei de
urzeald sau bataturd. Astfel, ajuru] apare mai degraba
ca o broderie. dar intrucit are o aplicatie larga la con-
fectii de imbracaminte pentru femei se incadreazi in
grupa cusaturilor ornamentale.

Cusitura ajur necesita o preparatie speciala a locu-
lui unde se va executa. Astfel, cand ajurul se executa
pe firele de urzeald a tesaturii. de pe locul de aplicatie
se elimind firele de batatura a tesdturii. La fel se pro-
cedeazd ednd ajurul se executd pe firele de batitura a
tesaturii, urmand in acest caz si fie eliminate cele de
urzeala.

Dimensiunea locului unde se executd ajurul poate fi variata in functie de
model. In momentul cand locul este pregatit se stabileste tot in functie de model
pe céte fire grupate si se execute cusitura (pot fi grupate 2-3 sau mai multe fire
ale tesaturit).

Ajurul propriu-zis se realizeazi prin intermediul unui feston simplu fard
ochiuri. Se executa o cusaturd similari ca §i la executarea unei cheite. festonul
in jurul firelor tesaturii fiind agezat foarte des. astfel ca si apard cusitura
omogena, fard a se putea remarca firele de ata infagurate.

Cusatura ajur se poate realiza numai pe acele fesaturi din care se poi scoate
fire, adica tesaturi tip sac.

In cazul ¢ind tesitura nu permite executarea ajurului, aceasta cusiturd orna-
mentala se poate realiza printr-un sistem de bride din ata.

Detaliile de imbraciminte. ce urmeazi sa fie impreunate cu ajur. se fixeaza
pe o panza ajutdtoare sau un carton subtire. pastrand o anumita distanta dorita.
Tot la desimea dorita se executa bride din ata prin care se leagi cele doua piese.
realizdndu-se astfel o cusitura simtlara cu ajurul.

Cusétura ajur se utilizeazi ca ornament ia confectionarea rochiilor, bluzelor
pentru femei si la imbricimintea pentru copii.

Insiilarea cutelor. La confectionarea imbracamintei pentru femei si copii,
cutele apar ca un mijloc interesant in realizarea modelelor respective. Prin cute.
pe langa efectul estetic dorit. se realizeaza si o anumita amploare produsului.

Cutele se pot realiza intr-o varietate infinit. ca forma si dimensiune. Astfel.
se pot realiza cute duble (fatd in fad). cute intr-o parte §i combinate. O variantd
deosebit de important3 este pliseul in cute foarte marunte sau mai mari.

Executarea cutelor se poate face cu ajutorul masginilor speciale. pe baza
tiparelor special realizate.

Cutele se realizeaza cu ugurint2 manual, obtinindu-se insa o productivitate
SCazutd,

in vederea agezirii cutelor, in prealabll se stabilesc dimensiunile dorite prin
insemnare cu creta. Insemnarea se face in functie de produs. intr-un singur loc
sat in mai multe. De exemplu: insemnarea cutelor pentru o fustd se va face
numai in partea superioardi, deoarece asezarea lor se face cu ugurinfa dupﬁ firul
urzelii yesaturii.

Fig. 3.9. Cusitura ajur:
a  ajur simplu: b - ajur
combinat.



Dupa insemnarea (esaturii, cutele se agazd manual prin insailare, intarind -
fiecare cutd prin care se asigurd pastrarea distantei respective. In cazul cand
cutele sunt lungi. se insaileaza 2-3 randuri, asigurandu-se astfel o calitate cores-
punzitoare, dupd presarea lor prin tratamentul umidotermic. Cutele de obicei se
agsaza pe firul urzelii tesdturii, iar in cazul cind se asaz3 pe verif (bie), ele se
numesc cute-solei.

Cutele-solei se proiecteazi la fusta de pe linia goldului. la o adancnme foarte
mic, cu latirea lor accentuata spre tiv,

Trefla este 0 cusaturad ornamentald cu o functie practica, deoarece intareste
capetele cusiturifor, a cutelor de la fustd sau jachetd, capetele. buzunarelor ete.

Ea are forma unui triunghi echilateral. Pozitia treflei va fi totdeauna astfel
stabilita ca baza triunghiului sa fie perpendlcularﬁ pe cusatura. taietura de buzu-
nar etc., pe care se aplica.

Treﬂa se executd de obicei in doud variante: simpla si compusi. Ea se exe-
cutd cu ata asortata in culoarea tesaturii, precum si in culori contrastante consti-
tuind un efect estetic.

Pentru realizarea treflei pe locurile respective unde urmeaza a fi aplicata. se
deseneaza cite un triunghi echilateral. In vederea asigurarii simetriei dimensiu-
nilor. se recomanda a se executa din carton un tipar exact, cu ajutorul céruia se
simplificd insemnarea for pe {esitura, prin semne intinse cu ata alba.

Executarea treflei se incepe din varful A (fig. 3.10). nodul atei lasindu-se pe
dosul tesaturii. Apoi, firul de ata se conduce la varful B, C cu reintoarcerea in
varful 4. Circuitul continud pana ce se umple complet triunghiul desenat initial.

In aspect final, in cadrul triunghiului echilateral, se vor forma doua tri-
unghiuri la baza i un romb la varf.

O atentie deosebitd se va acorda realizarii pasului. astfel, ca firul de ata sa
fie foarte apropiat de celalalt fir. dind un aspect omogen al cusiturii.

Trefla compusa se executd astfel: se incepe cusitura din varful C, lasind
nodul atei pe dosul fesaturii. se executd pasul CB, introducénd firul din partea
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Fig. 3.10. Trefla compusi.



laturii B4, apoi se executa pasul pe latura B4, introducénd firul din partea laturii
AC si scotindu-l pe partea 4B. Urmeaza pasul AC dupa care_ciclul se repet3,
pana ce se umple toatd suprafata triunghiului desenat initial. In aspect final se
vor forma triunghiuri la cele trel varfuri si trei triunghiuri in interior cu sensul
invers al cusaturii.

O conditie esentiald este ca aceastd cusaturd sd fie executata foarte des, fir
langa fir, pentru a se obtine o broderie omogena.

3.1.5, Alte cusaturi

in confectionarea unui produs de imbriciminte se poate ivi o varietate in-
finitd de cusdturi. Tipurile de cusituri enumerate in acest capitol sunt cele mai
caracteristice, pe baza lor executandu-se $i alte variante de cusaturi.

Cusutul copeilor. La confectionarea diverselor sortimente se utilizeazi
copci, prin care se asigurd o butonare de siguranta (la gulere inalte, in talie la
fuste sau pantaloni etc.). Copcile sunt de mérimi diferite in functie de produs si
prezintd o siguranta ci. pe langa celelalte piese de butonat, ca nasturi. fermoar,
nu se vor putea deschide voluntar.

Copcile se cos ascuns, astfel ca numai carligul si ochiul sa raméana vizibile,
parti efectiv utilizabile pentru butonat. Partile copcilor ce raman invizibile sunt
prevazute cu ..ochiuri™ speciale, pentru a fi prinse prin cusiturd pe tesatura res-
pectiva. Aceste parti, dupa ce s-au intarit pe locurile destinate, se acopera in
functie de loc, in diverse variante:, la guler se introduce intre dosul si fata de gu-
ler, la fusta se acopera cu capitul rejansei. la pantalom cu captuseala beteliei etc.

O conditie esentiala la cusutul copcilor. ca sd se potriveasci perechea fixata
pe o parte si alta a piesei respective, este sa fie intarita si partile vizibile sa fie
acoperite corect, asigurind un aspect estetic corespunzator.

Cusutul capselor. La confectionarea rochiilor si bluzelor pentru femei si
fetite, se intrebuinteazi capsele ce se compun din doua piese. denumite in ter-
meni consacrati .mos §i baba™. Cusutul capsei in locurile destinate se face prin
cele 4 orificii prevazute.

In fiecare orificiu se efectucaza 2-3 impunsituri cu atd albad sau neagra,
dupi culoarea capselor. ‘

Capsele se intrebuinteaza la butonarea unor confectii subtiri. pentru ¢a nu
asigurd o rezistenta prea mare la tensionare.

O conditie esentiala in coaserea capselor este ca, sa fie bine intarite, cét este
posibil invizibile, agezate simetric pe ambele pirfi ale produsului, pentru ca
dup3 butonare, acestea si se ageze corect pe corp.

Cusutul cataramelor. La confectiile pentru femei §i copii, cataramele pre-
zintd, pe langd utilitatea practica de a butona cordonul si un aspect estetic-
decorativ. Cataramele sunt de o varietate foarte mare ca forméa, marime, mate-
riale etc. '

Cataramele se cos de obicei pe cordoane sau anumite detalii ale produselor
ca buzunare, giici, bride etc. Cusutul cataramei se face astfel ca pe produsul
gata imbracat 53 nu se remarce locul cusaturii.



3.2. CUSATURI MECANICE

Notiuni generale. in organizarea procesultui tehnologic. pentru confec-
tionarea imbracimintei din fesaturi textile, cusaturile mecanice au un rol deose-
bit de important. atit pentru calitatea execufiei, cat si pentru eficienta eco-
nomic3 a acesteia.

Organizarea modernd a procesului de productie cuprinde pe langd magina
universald de cusut si o serie de masini speciale de cusut, prin care se reduc
aproape in totalitatea cusiturile manuale, in cazul productiei de serie.

Magina universald de cusut este folositd pe scard larga si la confectionarea
produselor de imbricaminte dupa masurd si comanda individuald. Maginile spe-
ciale de cusut au o aplicatie mai redusd, deoarece organizarea procesului de pro-
ductie si metodele de executie a operatiunilor fac ineficace folosirea lor. Totusi,
cu cét atelierele ce executd confectii dupa masurd §i comanda individuala sunt
mai mari (25...50 lucritori), la acelasi sortiment creste posibilitatea introducerii
maginilor speciale de cusut, reducdnd in acelasi timp volumul operatiilor execu-
tate manual.

Masina universala de cusut executd o gami variata de cusituri fiind de cea
mai largd intrebuintare la confegtionarea produselor de imbriciminte. Cusiitura
execuiatd pe magina universald prezintd avantaje deosebite fatd de cusitura
manuali, atit in ce priveste calitatea, rezistenta $i estetica cusiturii, cat si pro-
ductivitatea incomparabil mai mare. Cusatura mecanica prezintd si dezavantaje
in ceea ce priveste elasticitatea redusa fata de cusdtura manuala. De aceea, la
croitoria de mare pretentie, anumite cusaturi care erau supuse intinderii se exe-
cutau manual. Aceastd problema insd, in prezent este rezolvata cu maginile spe-
ciale de cusut, care asigurd o structurd elastici cusiturii. Asemenea tipuri de
masgini sunt de mai multe feluri, ele avind de la 1 1a 4 fire de a3, in functie de
natura operatiei de executat.

Cusaturile realizate pe masinile universale de cusut se impart in doua grupe
mari:

— cusaturi simple;

-~ cusaturi de efect.

Alte genuri de cusituri se realizeaza pe masinile speciale de cusut. Precum o
confirmi denumirea, magsinile speciale de cusut (in linii generale), fiecare in
parte. executd o cusiturd speciald. Constituie o exceptie rard faptul cénd pe o
magind speciald de cusut se pot executa mai multe operafii. Clasificarea
cuséturilor la masina speciald de cusut se face deci, in functie de tipul masinii
respective. Aceste cusituri sunt: cusituri de insdilare cu un singur fir de at3,
cusaturi in zigzag ascunse, de feston cu mai multe fire de atd, cusutul nasturilor,
cheijelor etc.

3.2.1. Cuséturi simple

Toate cusaturile realizate pe magina universald de cusut se numesc cusdruri
simple, deoarece indiferent de natura operatiei, cusatura este la fel.

Cusitura simpla se poate realiza in diferite variante, determinate de modul
de asezare a detaliilor ce se cos. La cusitura simpla, pagii cusiturii urmeaza




ritmic la fel, ea deosebindu-se de numarul, pozitia §i functia cusiturii respective.
in cadrul tesaturii simple in functie de operatia respectiva, cusaturile simple se
clasifica dupa cum wrmeaza.

Cusiitura de montare (fig. 3.11. a) s¢ foloseste in toate cazurile in scopul
asamblarii a doua detalii. Cu aceastd cusaturd se rezolva asamblarea pieptilor cu
spatele a fetei cu dosul de ménecd, ale diverselor detalii ale pieptilor sau spate-
lui cauzate de o cupa fantezi. a manecilor in riscroirea hainei, a gulerului in
rAscroiala gatutui, a cAptuselii in haind etc.

Cusaturile de montare se executd fara insailare prealabili in cazul productiei
de serie. Aceastd posibilitate se asigurd prin croitul pieselor cu mare precizie, cu
rezerve fixe si absolut uniforme.

Executarea cusiturilor de montare, fard insidilare prealabild, necesitd o
atentie deosebit3 pentru ca nici unul din detalii si nu fie tinut unul pe celalalt,
deoarece ar duce la deformarea produsului in aspect gata.

Controlul executarii corecte a custurilor de montare, este ca, intotdeauna la
ambele capete detaliile s3 se potriveascd cu precizie, ludnd in consideratie ci
operatia de croit a pieselor s-a efectuat tot cu precizie.

In cazul confectitlor executate dupd masuwrd si comandd individuali.
cusiturile de montare se insdileazi in prealabil. Acest procedeu este obligatoriu,
deoarece croitul detaliifor se face cu rezerve diverse., de la caz la caz. se dau
semne largi, iar montatul trebuie 53 se faci pe aceste semne. Dar si in acest caz.
cusdtura de montare executatd cu masina universald de cusut se face cu multa
precizie dupa insiilarea prealabili si dupd ce au fost indepirtate semnele largi.

Dupi executarea cusiturii de montare, aceasta de obicei se descalc3 sau se
calca intr-o parte.

Cusitura suprapusi (fig. 3.11, 5) se foloseste pentru unirea a doud sau mai
multe detalii, puse una peste alta cu muchiile tesdturii deschise. Acest fel de
asamblare a detaliilor are aplicatii la intdrirea furniturilor, urmérind ca grosimea
tesaturii s fie cat mai redusa.

Cusiituri de fixare (fig. 3.11, ¢, d, e, £} au aplicatii foarte largi, constituind
in majoritatea cazurilor o operatie ajutatoare. Cusatura de fixare are aplicatie la
coaserea detaliilor care ulterior vor fi intoarse §i finalizate prin cilcat sau prin
efectuarea unui tighel de efect. Asemenea detalii sunt: buzunare aplicate. clape,
cordoane §i gaici, gulere, revere precum §i diverse cute de efect la rochii,
taioare, pardesie sau paltoane pentru femet i copii etc.

Cusiitura curat (fig. 3.11. g) se obfine prin agezarea a doua detalii, astfel
ca tesitura inferioard si aibd o margine iesitd pentru ca in timpul executsrii
cusdturii sd poatd fi indoitd. Astfel cusitura rezolva si asamblarea celor
doud detalii de tesatura, facind curat §i cusitura. Executarea cusaturii curate se
poate face in doud variante.

—Prima variantd las3d deschisd marginea jesiturii, obligind ca finalizarea
operatiei si se facll printr-o cusatura tighel de efect pe fata tesaturii.

— A doua varianta se aplica in special la coaserea testurilor subtiri, cind
operatia se executd ca i la prima varianti, cu deosebirea ci marginea fesiturii
se indoaie si a doua oari. Astfel cusdtura rimane complet curatd, nemaifiind
necesara alti cusaturd pe fata tesaturii pentru finalizarea operatiei.
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Cusiitura dubli (fig. 3.11. /) este operatia in care doua detalit sunt asam-
blate prin indoire dubld a fiecdrei parti, astfel ca marginea fesaturii sa se gi-
seascd in interiorul cusiturii. Astfel, cu o singurd cusaturd de masind se face
curat pe toate pirtile Cusdtura dubla se aplica in special in confectiile din
tesaturd de bumbac.

Cusitura refec (fig. 3.11, i) se formeaza prin montarea a doud detalii, din-
tre care unul are o rezervd de cusiturd mai mare. In momentul efectuirii
cusdturti, partea mal mare a rezervel, care este prlma fesatura asezati pe supra-
fata masinii. se indoaie peste cealaltd, astfel ca printr-o singurd cusaturs s3 se
rezolve montatul detaliilor, realizind si o cusaturd complet acoperit3, curata.

Cusitura refec are o aplica{ie larga la confectionarea produselor din bum-
bac: rochii, bluze pentru femei §i copii, sau lenjerie. Genul de cusiturd refec este
foarte economicos, deocarece nu necesitd operatii suplimentare pentru finisare.

Cusatura franceza ((fig. 3.11, ), ca si cele anterioare, urmdreste realizarea
unei cusaturi perfect curate. Are aplicatie indeosebi la confectii din tesaturi de
bumbac. Asamblarea a doud detalii se realizeazi cosind partile asezate dos la
dos, adica cu fata tesaturii in exterior, foarte aproape de marginea tesiturii, la
1...2 mm,

Dupé executarea cusdturii pe fata testurii. daca este cazul se indeparteazi
cu foarfecele anumite fire destramate, apoi se intorc detaliile de tesatura pe dos
si se efectueazi a doua cusatura. finisand perfect operatia executata.

Cunoasterea modului de executie a diverselor cusdituri cu masina. aplicarea
lor la sortimente §i operatii potrivite, contribuie la o buna organizare a procesu-
lui de productie. O conditie importantd in executarea cusiturilor este calitatea
lor, atat ca aspect cit si ca rezistentd. Aceastd conditie de calitate se asigura prin
tensionarea corectd a celor doua fire de atd. care se regleaza astfel incat im-
pletirea firelor sa se facd la mijlocul grosimii stratului de testurd care se coase
{fig. 3.12. a).

Tensionarea slaba sau prea tare,
duce la formarea unor cusituri ingirate 5 :h Pz
pe una sau pe cealaltd parte a ?:usé- \h 4\}/\//1 Y 1 >>>/ I /};\;JK
turii. Astfel, prin tensionarea excesiva a)
a firului superior s¢ produce insirarea
cusétu;ii pe partea superioard a tesd- 4 S \_
turii (fig. 3.12, b). De asemenea, prin TR e
tensionag:ea excesivd a firului inferior. [ !J’J 3“/‘/};%\/}:»“};
se produce ingirarea cusaturii pe par- b )
tea inferioard a tesaturti (fig. 3.12, ¢).

Aceleasi fenomene se intdmplad
cand in loc de tensionarea excesivd a
firului superior sau inferior, acestea
raman prea lejer tensionate.

In cazul aparitiei deficientelor sus-
aritate, se regleazi tensionarea firului Fig. 3.12. Cusitur tighe!:
superior prin regulatorul de tensiune. g - tensionare normali afirelor; »  supraten-
iar la firul inferior se regleazad penifa  sionarea firului superior; ¢ - supratensionarea
de la suveicd. firului inferior.
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Cusiituri de efeet. Toate cusiturile care au rolul de a contribui 1a aspectul
estetic al produsului, in contextul modei curente. se numesc cusdtiri de efect.
Ele se mai numesc, in limbajul profesional. tighele de efect.

Cusiturile de efect au roluf principal de a sublinia taieturile cupelor la rochii,
taioare, pardesie etc.. marginile canturilor. clapelor, buzunarelor. cordoanelor si
a altor detalii ce ornamenteaza un produs de imbracaminte.

Cusitura de efect poate fi foarte variati in functie de desimea pasilor pe cen-
timetru. Desimea normala este de 4...5 impunsaturi pe centimetru.

In cazul ¢dnd se urmireste o subliniere mai accentuata a cusaturii. aceasta se
realizeazi la o desime de 2 pasi/cm. Tot pentru a face mai evident efectul, cusi-
tura se poate realiza cu doui fire de ata sau cu un singur fir de matase groasa.

Pe ldngd aspectul estetic. cusitura de efect are si o wutilitate practica.
deoarece tighelele la revere, guler. cantul hainelor, buzunare, clape. cordoane
fixeaza perfect detaliile respective, ca sa aiba stabilitate mai buna.

La sortimentele destinate pentru diverse sporturi. cusaturile de efect sunt
matlasirile. Aceste genuri de cusituri, pe idnga efectul deosebit de plicut reali-
zat intr-0 gama variatd de modele, fixeazi un strat de material ca vatelini,
melana, care au menirea de a face produsul respectiv mai calduros,

Calitatea executiei cusiturilor de efect are o importanta deosebitd in aspec-
tul estetic general al produsului de imbracaminte.

3.2.2. Cusiituri speciale

Modernizarea proceselor tehnologice in confectionarea produselor de
imbracaminte, avand ca obiective imbunatatirea calitatii lucrarilor $i a cregtenii
productivitafii muncii, a impus utilizarea diverselor masini speciale de cusut.
Cele mai importante cusituri executate cu masini speciale sunt cusdturile de
insailare si cusaturile ascunse.

Cusétura de insdilare se executd cu magina de cusut lant cu un singur fir de
aa (fig. 3.13, a, b, ¢). Cusatura de inséilare sau cusitura lant se foloseste ca ope-

ratie ajutatoare in confectionarea unui

produs de imbraciminte. Dupd ce s-a

Ny  fixat detaliul insdilat, prin tratament

a) umidotermic presat sau prin cusiturd

de efect, cusitura provizorie de insai-

lare se scoate trigand de {a un capit al

atei si desirandu-se cu foarte mare usu-

rinta, ceea ce este un avantaj deosebit
b) de mare al acestui gen de cusatura.

Operatia de insdilare se executd
prin manevrarea manuald a tesiturii
sub actiunea masinii de cusut,

Cusaturi ascusse. Cusdtura pi-
chir (fig. 3.14) se executd la magina
speciala de cusut pichir. Aceasta cusa-
Fig. 3.13. Aspectul cusiturii in fan{;: turd fixeazi pinza tare de fesatura de

o — fajs; b~ dos; ¢ — seciiune. bazi,
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O conditie principala in exe-
cutarea cuséturii la un nivel cores-
punzitor calitativ, este ca masina
si fie reglatd in strinsad concor-
danid cu grosimea fesaturii de
baza. In functie de reglarea ma-
sinii. se¢ poate evita ca impun-
saturile si se vada pe fata tesiturii.

Executarea pichirului se face
numai intr-un sens, dinspre lucra-
tor spre spatele maginii. La fiecare )
rind al cusaturii, la capat se rupe Fig. 3.14. Cusitara ascunsa.
ata prin scoaterea produsului de sub masind si se introduce din nou in
magind. executdnd insd un rand si ciclul continui. ‘

In executarea pichirului se are in vedere ca rdndurile de cusaturi sa fie dese
(unul langa altul), dar cu toate acestea. este obligatoriu ca panza sa fie mai lejerd
decit tesatura de baza. )

Lejeritatea panzei fatd de tesatura de bazi se obtine prin manevrarea manu-
ald si prin insdsi forma constructiva a blatului masinii, care este convexi. Prin
acest mod de a menevra executarea operatiei de pichir. reverul va avea o ten-
dint3 continua de rulare, conditie esentiald de calitate. Dupa executarea cusaturii
pichir, reverele sunt tratate umidotermic pentru ca lejeritatea panzei sa fie
scazutd. Cu toate acestea reverele isi vor mentine tendinga de rulare.

In mod similar se Jucreaza si gulerul.

Cus3tura pichir are aplicatie in productia de serie a produselor de imbra-
caminte.

Cusaturile ascunse pentru unirea (imbinarea) pieselor sunt de tipul cusaturii
ascunse gtafir. Aceste cusdturi se pot executa i cu masinile simple de cusut. la
care s¢ aplic un dispozitiv special. Cusaturile stafir. executate mecanic. au apli-
care larga la executarea tivurilor, prinderea bizetilor. cusutul marginilor de in-
tarire etc.

Cusdtura zig-ag se executd pe masina speciald (fig. 3.15, si 3.16): ea s¢
aseamand. ca mod de executare §i impletire a atelor. cu cusatura simpla realizata
de masina universald de cusut. Deosebirea constd in pozitia inclinata a pasilor
de cusatura. care formeaza linii frante in forma de zigzag. Datorits structurii ce
o are cusitura, ea cuprinde tesatura i pe litime. pe cénd cusatura simpla este
liniara.
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Fig. 3.15. Cus#ituri zigzag:
a - in sectiune: b - pe material.
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Latimea si desimea cusaturii zig-
zag se regleazi in functie de natura
operatiei si felul tesdturii. Datorita
posibilitatilor de reglare, cusatura zig-
zag are mai multe posibilititi de intre-
buintare, pentru diverse tipuri de cusa-
turi ornamentale, precum §i pentru sur-
filatul marginii tesaturii. Cusatura zig-
Fig. 3.16. Diferite cusiturizigzag deorna-  zag se mai poate folosila aplicarea

meite. diverselor detalii la produsele de im-
bracaminte (dantele. voladnase etc.).

Cusatura zigzag are o larga intrebuintare la productia in serie. precum si la
confectionarea produselor de imbracaminte dupa masura si comanda individuala.

Cusdrura feston se executd pe masina speciala de cusut, realizand o cusiturd
similard cu cea manuala. Ea se foloseste la executarea butonierelor in mod auto-
mat, pe semnul dinainte stabilit.

Butonierele sunt perforatii <u margini intarite si servesc. impreund cu
nasturii la incheiatul produselor de imbracaminte. Se deosebesc:

- butoniere pentru lenjerie;

— butoniere pentru produse de imbracaminte exterioara.

Butonierele pentru lenjerie (fig. 3.17. a) se executi la masinile usoare de
butoniere. Aceste magini lucreaza cu doud fire de atd si executa butoniere drepte
specifice lenjeriei.

Formarea festonuiui pentru butonierele simple se executd in mod asema-
nator cu cel al cusaturii in zigzag. Spre deosebire de aceasta, aici se foloseste o
cantitate diferitd de ata, iar pasii de tighel au o pozitie perpendiculard pe margi-
nea deschiziturii. Punctul de impletire al firelor de ata. care se formeaza pe mar-
ginea butonierei, constituie punctul de feston al butonierei.

Butonierele de lenjerie se fac cu cheite de intarire la ambele capete, cheitele
executandu-se la maginile speciale de cusut cheite. Dupa pozifia lor, butonierele
pot fi paralele cu marginea sau perpendicular pe marginea produsului.

Masinile pentru butoniere simple executd intdi festonarea butonieret $i apoi
tdierea, spre deosebire de maginile grele pentru butoniere intérite. care intai taie
si apoi festoneaza butoniera.

-

Fig. 3.17. Butonicre pentru ienjerie:
a — butoniere simple; & - butoniere intarite.
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Butonierele pentru produsele de imbricaminte exterioara (fig. 3.17, b) se
executd cu 3 fire de ata, dintre care doud formeazi cusatura de festonare a bu-
tonieret. iar cel de-al treilea reprezintd firul de intarire (forpas). Spre deosebire
de butonierele simple, butonierele intarite se festoneazd pe partea inferioara,
adica pe dosul detalinlui.

Butonierele intirite se executd la produsele de imbracaminte exterioar3
semigroase §i groase, in special pentru barbati. Ca aspect. butoniera prezinti la
unul din capete o rotunjire, iar la celdlalt capit se intdreste cu cheita. Capatul ro-
tunjit este execuiat cu scopul de a adiposti piciorugul nasturelui cu care se im-
bina (incheie).

Butoniera intaritd este executatd perpendicular pe marginea produsului si
orientati cu capitul rotund spre cant.

Firul intaritor al butonierei se poate gasi fie la partea inferioard a masinii, fie
la partea superioard a acesteia. ‘

Pentru executarea mecanicd a unei butoniere intirite sunt necesare ur--
matoarele operafti: fixarea materialului pe semnul dat: tdierea butonierei: festo-
narea butonierei si executarea cheitei.

Maginile pentru executat butoniere sunt semiautomate.

La imbracimintea pentru femei se executd semimecanic un alt tip de buto-
niere, numite butoniere bordate. .

Butoniera bordata (fig. 3.18) aplicatd la imbracamintea subtire §i groasa in
functie de tesaturt si de moda. este tivitd pe margini cu refileti. Confectionarea
butonierei bordate cuprinde urmatoarele faze:

~ insemnarea butonierei la piept. stabilindu-se pozitia $i marimea;

— coaserea refiletilor la butoniera cu un tighel de 3...4 mm;

— taiatul butonierei si descilcatul cusdturii refiletului cusut. care se reali-
zeazi in linie dreapti, iar la capete in colt

- intorsul refiletului §i bordarea butonierei; dupa bordare se fixeaza dublura
(bizetul) si se calca butoniera pentru a se subtia cusaturile.

Surfilatul este o cusatura mecanici feston care se aplicd la marginea {esa-
turilor cu scopul de a o proteja $i intari. Cusitura se poate executa cu magini de
cusut in zigzag. cu masini de cusut pichir §i cu masina de cusut triplok, care esie
cel mai frecvent utilizata.

Surfilatul realizat cu ajutorul maginii speciale de cusut pichir este asema-
nitoare cu cusitura pentru impanzire, cu deosebirea ca aici cusitura se aplica
numai pe marginea detaliului care se surfileaza.

La surfilatul cu cusdtura in
zigzag, datoritd lagimii cusaturii r~
(reglabila dupi caz), tesitura cu- :

i |
y
{
I
1

prinsa in interiorul cusaturii este
fixata. nemaiavand posibilitatea
de a s¢ destrama.

Executarea cheitelor se face SR
manual sau mecanic cu ajutorul g 8 <)
maginilor speciale de cusut cheite.
Se aplica la terminaiile but(){li- Fig. 3.18. Butoniere bordate:
erelor simple cit si la cele in~  , §pcemnaren butonierei: b ~ cusutel si taiatul bu-
tarite. la capetele buzunarelor etc. tonierei; ¢ - bordarea butonierei.
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Maginile pentru cusut cheife sunt aseminatoare cu masinile de cusut nasturi,
atat ca forma cit si ca mod de functionare. Ele pot executa cheite de diferite
lungimi (5...20 mm). in functie de necesitatile productiei.

Cheitele se executd perpendicular pe directia butonierelor si la terminatiile
acestora. Ele sunt formate din ingirarea unui numir de ate. impletirea acestora si
apoi fixarea lor.

Pentru coaserea cheitelor. in afard de maginile speciale de cusut cheite. se
mati pot folosi §i masini de cusut in zigzag sau magini de cusut naturi.

3.3. IMBINAREA CUSATURI! NECONVENTIONALE

3.3.1. Asamblarea detaliilor de imbriciminte prin lipire

O datd cu dezvoltarea chimiei si aparitia materialelor sintetice (termoplas-
tice} au crescut posibilitatile de dezvoltare a metodelor de imbinare a celor mai
variate materiale. Astizi tehnologia lipirii isi gaseste un camp larg de aplicare in
special la confectionarea produselor de imbricaminte exterioara.

Aceastd metodd noui se aplica pentru confectionarea panzei la sacouri.
executarea dosului de guler. executarea cusiturilor ascunse. capacelor de
buzunare, benzilor cu adezivi etc.

Produsele executate cu noua tehnologie. sunt la fel de bune ca si cele execu-
tate prin tehnologia clasicd. Avantajul acestei metode este realizarea unei pro-
ductivitai sporite prin simplificarea unui mare numar de operalii.

In comparatie cu imbinarea prin coasere. imbinarea prin lipire prezintd
avantajul unei legituri pe intreaga suprafatz de contact a pieselor ce se
asambleaza.

O imbinare prin lipire este reprezentata prin doua suprafete. din acelagi ma-
terial sau materiale diferite gi un strat intermediar — pelicula din material pelicu-
logen, care are aderentd pe ambele suprafefe st o rezistentd mecanicd proprie.
Rezistenta lipirii este datd de doi factori:

— adeziunea, adic3 interactiunea materialului adeziv ¢n materialul ce trebuie
imbinat;

— coeziunea. adic3 interactiunea particulelor de adeziv intre ele (rezistenfa
acestora in stare uscatd).

In cazul lipirii tesaturilor este de dorit ca rezistenta de coeziune a adezivului
$i capacitatea de a adera la suprafata substratului. sa fie cu putin mai mica decat
rezistenta la rupere a tesdturii. In acest caz. in timpul exploatdrii se va distruge
imbinarea inaintea ruperii tesaturii. ceea ce ¢ mai convenabil pentru consumator.
La imbinarea prin lipire se folosesc adezivi sub forma de solutie sau dispersii,
precum i pelicule de anumite grosimi.

Din punctul de vedere al modului in care se realizeaza. tehnologia lipirii
poate fi cu:

— adezivi care lipesc la cald - termoadezivi:

~ adezivi care lipesc la rece — dintre care unii sunt solubili in apa sau in sol-
venti organici; ' '



Fig. 3.19. Dispozitiv pistel pentru depunerea adezivului.

- liptre in prezenta solventului cum ar fi derivatii vinilici.

Adezivii pot fi utilizai in stare lichida. sub forma de pasta, de folii. sub
forma de granule, de praf, de fibre etc.

Se pot utiliza cu mult succes adezivii solubili ce se solidific dupa ce sol-
ventul a fost indepartat sau adezivi termoplastici.

Unelte manuale pentru depunerea adezivilor:

— pistol pentru depunerea adezivului lichid:

— lipire punctiforma.

Pistol pentru depunerea adezivului (fig. 3.19). Aceastd unealta are forma
unui pistol (revolver) ce are un rezervor / in forma cilindricd. De acest cilindru
se fixeaza manerul 8 in forma de pat. Rezervorul 7 in partea dreaptd are prinsa
prin ingurubare o piesd cilindrica 9, cu un diametru mic care asigurd pozitia de
functionare a tijei /0, ce are la capatul din stanga un piston 3, care serveste la
depunerea adezivului. Orificiul de iesire a adezivului din rezervor este acoperit
de supapa in forma de bila. La partea de iesire are un capac special 6 si 7, prin
care adezivul poate iesi prin presare.

In cazul utilizdrii acestei unelte, piedica 4 este trasa: fiind in legitura cu
supapa 3, deschide orificiul prin care pistolul sub actiunea arcului spiral 2, pre-
seaza solutia adeziva ce este depusd apoi pe suprafata respectivd a materialului
textil.

Capacul 6—7 poate fi schimbat deoarece se aplica prin ingurubare, in caz de
nevoie dupa cerintele procesului de lipire. Diametrul acesteia variaza intre
1...3mmgi 10...15 mm.

Lipire punctiforma (fig. 3.20). Unealta de lipire prin puncte are elementul
cel mai important format dintr-o rotitd dintatd ce este incalzit electric. Pe langa
rolul de lipire prin puncte. asa cum se vede in figura 3.20. a, roata 2 are rolul de

N

Fig. 3.20. Unealta pentru lipire punctiforma.



a trage banda termoplasticd 3 de pe suportul 4 in lungimea necesary operatiet
respective. Inainte de a ajunge sub actiunea rotii dintate 2, banda termoplastica 3
este condusa de o roatd 5 Bratele pe care sunt elementele amintite se termini cu
un maner din material izolator. Incalzirea electrica 2 s-a rezolvat prin contact cu
conductorii izolafi ce sunt adusi prin intermediul méanerului $i brafului. Dupa
cum se vede din figura 3.20; b, dintele / incalzit lipeste banda termoplastica pe
care 0 introduce prin presiune in tesdturd. Distanta dintre punctele de lipire este
in concordanta cu distanta dintre dinti.

imbinarea prin suduri. Un alt tip de imbinare neconventionali este si im-
binarea prin sudurd. Coaserea materialelor textile sintetice adeseori este ingre-
unatd prin incretirea si perforatiile ce apar pe linia cuséturilor. Sudura poate
contribui in mod pozitiv la imbunétatirea calititii imbinarilor, in special a foli-
ilor PVC, impermeabile. spume poliuretanice sau materiale textile obtinute in
amestec cu fire sintetice. /

Importanta sudurii se poate aprecia i prin aceea cé in multe cazuri permite
o reducere a timpului de executie cu 25...50% fatd de procedeul coaserii
obignuite, afara de faptul ci nu se consuma ati de cusut $i necesith o munci cu
calificare inferioara.

Sudarea prin unirea a doud suprafete ale unor materiale sintetice se poate
face daca se aduc in stare plasticd cu ajutorul caldurii si presiunii. Se pot suda
numai materiale termoplastice. La temperaturi ridicate de altfel, materialele ter-
moplastice se inmoaie, se topesc, devin vascoase. Inmuierea. topirea-viscozi-
tatea se pot realiza prin marirea treptatd a temperaturii. Ridicarea temperaturii
este permisd numai pana la limita descompunerii chimice. Descompunerea aces-
tor materiale este in functie de temperatura si timp.

Unele materiale pot fi incalzite in scurt timp la temperaturi ridicate fara a se
descompune. Din punct de vedere al sudurii este cu atit mai avantajos cu cat
diferenta intre temperatura de topire $i cea de descompunere este mai mare.

In functie de sursa de caldurd, se cunosc citeva procedee de suduri:

— aer cald, sudurd cu gaz;

— suduri prin frecare;

— suduri cu ciocanul electric;

- sudurd cu ajutorul impulsului de caldura;

— suctura cu ajutorul curentilor electrici de inaltd frecventd;

- suduri cu ultrasunete;

— suduri cu raze laser.

In prezent, in domeniul confectiilor se utilizeaza sudura cu ciocanul electric,
sudura cu impuls de cildurd si sudura cu ajutorul curentilor electrici de inalta
frecventa.

Sudura cu ciocanul electric. La acest procedeu ciocanul electric incalzit cu
rezistenta electric3, aduce in stare de topire cele doua suprafete care apoi sunt
presate cu o unealta adecvata.

Parametrii necesari ce sunt reprezentati prin temperaturd, presiune si timp,
care impreund hotérasc viteza de asamblare si trebuie sa fie alese in functie de
caracteristicile materialului si calitatea prelucrarii.

Sudura cu impuls de cildurd. La acest procedeu, corpul incilzit este
reprezentat de o banda lunga de otel i lata de cativa milimetri ce se agaza pe un

-



o

suport. Incarcarea corpului incalzit
este de aproximativ 300 w/cm’. Foliile
pentru sudurd se introduc intre falci.
dintre care una contine banda incalzita.
care le preseazd. Principiul se poate
vedea (in sectiune) in figura 3.21.
Banda de otel este incalzitd prin im-
puls de curenti de cétre secundarul
unui transformator variabil ce este
echipat cu un releu de timp.

La acest procedeu se poate varia
atdt temperatura, cat i timpul de pre-
lucrare. Sub actiunea benzii incalzite.
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Fig. 3.21. Schema sudurii cu impuls de cil-
dura.

Element 82 incilaire

Falii material plostic

foliile ce trebuie sudate se plastifiazi
i se unesc. La intreruperea curentului banda de otel se racesie precum si
materialul si apoi aceste doud ¢lemente se desfac usor.

Pentru accelerarea operatiei se poate utliza pentru racire, un curent de aer
sau de apa.

Sudurdi prin curenti de inaltd frecventd. Curentii de inaltd frecventd
(0...100 MHz) prezinta o utilizare foarte importanti la asamblarea materialelor
sintetice. Avantajul pe care-l reprezintd sudura acestor materiale prin folosirea
curentilor de inalta frecventd, constd intr-o asamblare uniforma. curata. rezis-
tent3 si in afard de acestea, nu necesitd o calificare deosebitd. Dezavantajele pe
care le are sunt: capacitate de incalzire mica. cheltuieli mari de intretinere §i
viteza de sudurd mica.

Procedeul de sudare prin utilizarea curentilor de inalta frecvent3 are la baza
proprietitile condensatorului.

Intre electrozii instalatiei se pot interpune numai materialele izolatoare. caci
cele bune conducitoare elimind functia electrozilor. Aceste materiale izolatoare
poarta denumirea de dielectrice.
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UTILAJE $1 MASINI PENTRU CONFECTII
DE IMBRACAMINTE

4.1, UNELTE FOLOSITE IN CONFECTIONAREA
IMBRACAMINTEI

Uneltele si dispozitivele simple folosite in cadrul procesului de productie
sunt urmdtoarele:

—unelte pentru masurd i desen;

— unelte pentru tiiat;

— unelte pentru cusut:

—unelte pentru calcat.

4.1.1. Unelte pentru misuri si desen

Pangilica centimetru (fig. 4.1) se utilizeazi la luarea masurilor §i la con-
struirea tiparelor. Aceasta este realizata dintr-o tesiturd de bumbac. impregnati
cu o solutie chimica care constituie o peliculd protectoare. Panglica-centimetru
are lungimea de 150 cm si latimea de 2 cm, fiind gradatd pe ambele fete. La
capete este prevdzuta cu doua plicute metalice protectoare de circa 1 cm.

Echerul, rigla s1 florarul (fig. 4.2) sunt instrumente confectionate din lemn
sau material plastic i sunt folosite la trasarea liniilor drepte (echerul. rigla) sau

curbe (florarul).
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Fig. 4.1. Panglica-centimetru.
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Fig. 4.2, Echerul, rigla si florarul,




Rideta cu dingr este folositd la transpunerea unot linii sau
detalii in timpul construirii unui tipar. Ruleta (fig. 4.3) este for-
maté dintr-un méner de lemn sau plastic §i un disc cu dinfi din
metal.

Creta de croitorie este folosita la desenarea conturului ti-
parelor pe tesatura sau la diverse insemndri in timpul efectudrii
probelor. Creta are forma patratd sau dreptunghjulara si se fa-
bricd dintr-un material care se poate indepirta ugor de pe
tesaturd. Se pastreazi la loc uscat. de preferat intr-o iada cu ru-
megus sau talaj.

Pamtograful se foloseste la executarea desenelor in minia-
turd in vederea determinarii consumuliui specific. Pantograful
este un mecanism cu doud capete; la unul din capete este
prevazut cu un virf metalic ce urmareste conturul tiparelor in
mirime naturala, iar celalalt capat este prevazut cu un varf de
creion care redi pe hartie aceeasi incadrare ]a scara 1/10. Acest
instrument se foloseste in productia de serie mare.

4.1.2. Unelte pentru tiiat

In productia de serie mica. dupa incadrarea tiparelor pe
material. urmeaza decuparea acestora care se face cu foarfecele
de croitorie. Foarfecele de croitorie este format din doud parti
prinse printr-un bolt cu piulifd. Fiecare parte este compusd

Fig. 4.3. Ruleta
cu dinti,

dintr-o ureche si o lama. Atdt urechile catsi lamele au forme si dimen-
siuni diferite, functie de destinatia foarfecelui $i de grosimea materialului.

In croitoria de comanda se utilizeaza foarfece:
- pentru materiale subtin (fig. 4.4, a);

- pentru tesaturi mai groase (fig. 1.4, ¢}

— pentru fesituri groase;

— pentru broderie (fig, 4.4. 8).

Fig. 4.4. Foarfece de croitorie.




Lungimea foarfecelor de croitorie variazi intre 100-160 mm. la foarfecele
pentru materiale subtiri. §i 120-240 mm, la forfecele pentru materiale groase.

Foarfecele pentru materiale subtiri au lamele mai subtiri $i urechile egale.
iar foarfecele pentru materiale groase au urechile inegale gi lamele mai groase.

4.1.3. Unelte pentru cusut

Operatiile de coasere se realizeazd manual cu ajutorul acului de cusut si de-

rului. Acul de cusut este un instrument format din: ureche. corp. si varf.

Urechea acului poate avea forma circulard sau ovala. functie de destinatia
acului, de grosimea atei sau a materialului si reprezinta locul pe unde se ingira
ata de cusut,

Corpul acului se afld intre ureche si varf. avind forma si dimensiunea
functie de natura operatiei sau de grosimea materialului.

Varful acului asigurd patrunderea acului in material si poate avea forme si
dimensiuni functie de grosimea materialului. Acele de cusut se fabrica din otel
inoxidabil. Acele se clasifica in trei grupe:

— ace scurte:

—ace semilungi;

— ace lungi,

Fiecare grup de ace este confectionat pe 10 marimi — numarului 7 ii cores-
punde acul cel mai gros. tar numarului 78, acul cel mai subtire.

Din familia acelor face parte si acul cu gimalie care este realizat din sirma
de otel. urechea fiind inlocuitd cu o gamalie. Acul cu gamalie este folosit la
prinderea pieselor pregatite pentru cusut.

Degetarul este un instrument cu rolul de protejare a degetului in cadrul
procesului de coasere. Este executat din metal si are forma de trunchi de con
care poate fi cu un fund sau fara fund.

Degetarul fard fund este intrebuintat in cadrul croitoriei pentru barbati. iar
cel cu fund in cadrul croitoriei pentru femei. -

4.1.4. Unelte pentru calcat

Operatiile de calcat sunt executate cu ajutorul fierului de calcat. Aceste ope-
ratii cuprind: decatarea tesaturii inainte de croit. intinderea sau scaderea unor
parti ale pieselor. descalcatul cusaturilor, pre-
sarea unor parfi mai ingrosate ale produsului
si calcatul final.

Fierul de cilcat este un aparat manual,
care este incilzit electric. a carui talpa este
previzuta cu orificii de aburire, Fierul este ra-
cordat si la o conducd de abur. ce permite
patrunderea aburului in talpa fierului, care
apoi iese prin orificiile practicate in talpa si
Fig. 4.5. Fierul de cilcat. umezeste produsul.




Fierul de cdicat electric (fig. 4.3) are urmatoarele pérti principale: cutia din
metal inoxidabil 7, in interiorul céreia se afld elementul de incalzire 2 si elemen-
tul de greutate a fierului 3, talpa fierului 4. Intre elementul de incilzire si placa
de fontd 4 se afla un strat izolator 5. Pe cutia ! este montat un cadru metalic 6,
care mentine manerul masinii 7. Manerul este fixat prin suruburile 8, 9, iar
legitura cu reteaua electrica se face prin intermediul carcasei de borne /0.

Fierul de calcat electric mai poate fi prevzut cu un termoregulator care per-
mite reglarea §i menfinerea unei temperaturi constante. functie de natura mate-
rialului ce urmeazi a fi calcat. Principiul functionarli termoregulatorului consti
in intreruperea automati a curentului electric in cazul ca temperatura s-a ridicat
peste limita admisa. 1ar dupd ce temperatura coboara la o anumiti valoare stabi-
lita, circuitul se restabileste — ciclul repetandu-se.

Unelte ajutiitoare pentru cilcat. Masa de cilcat (fig. 4.6) are o suprafata
solida din lemn, montatd pe un schelet metalic; masa poate fi previzutd cu
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Fig. 4.6. Masa de cileat si uneltele ajutitoare:
@ — masa propriu-zisi, b — scindurd de calcat: ¢ d  forme plate pentru calcat; ¢ - forma.pentru
descilcat canturi /' perne mici; g - perne mari.



sertare de lucru. Pe masd se asaza un postav compact peste care se executd cal-
catul pieselor. Alte unelte ajutitoare sunt: calapoadele, pernitele. manecarele.
Aceste unelte au forme §i dimensiuni diferite permitdnd efectuarea operatiilor de
calcare in zone mai putin accesibile.

4.2. UTILAJE FOLOSITE IN INDUSTRIA
DE CONFECTII TEXTILE

Avand in vedere fazele procesului de producpe in cadrul upei imreprinderi
de confectii. utilajele se pot clasifica astfel:

Utilaje pentru receptia tesdturilor:

- mese manuale de control:

- mese manual-mecanice de control;

- rampa de control.

Utilaje pentru spanuit si croit: )

- mese simple pentru spanuit:

- agregatul pentru $panuire manual-mecanica:

— utilajul pentru spanuire mecanica;

~ — magini de sectionat spanul (cu cutit vertical sau disc);

- magina de croit cu banda:

- magini de stantat (cu brat oscilant. cu pod).

Utilaje necesare procesului de confectionare:

* Magini de cusut cusaturi rigide:

- simple (pentru cusut nasturi provizoriu cu 2 fire. pentru cusituri de
asamblare):

— speciale (pentru cusaturi paralele. de margine. feston. cheite, ascunse. bu-
toniere, de cusut nasturi. de brodat).

* Magsini de cusut cusituri elastice:

— simple (pentru cusaturi provizorii. ascunse, de unire. de incheiat ochi la
ochi):

~ speciale (de asamblare si acoperire a marginilor. plane si de acoperire. de
unire cap la cap pentru butoniere. cheite. brodat):

— de asamblat prin lipire (de asamblat prin lipire cu ultrasunete. prin presare
cu ciocanul de lipit).

Utilaje necesare in tratamentul umidotermic:

— prese de termocolat;

— prese de calcat.

Presele de calcat se clasifica din mai multe puncte de vedere si anume:

- dupa destinatie (prese universale. speciale, obisnuite. incalzite cu uleiuri,
de fasonare);

— dupa pozitia suprafetelor de lucru (orizontale, verticale):

— dupa forma suprafetelor de lucru (plane, cu diverse forme);

~- dupd modul de actionare (prin pedal3. electromagnetic, pneumatic, hidra-
ulic, hidropneumatic:

— dupi forta de presare (foarte ugoare, usoare. medii, grele);

~ dupa sistemul de incalzire si modul de alimentare cu energie termica
{electric direct, electric indirect, cu abur, cu gaze).



4.3. UTILAJE PENTRU RECEPTIA TESATURILOR

Receptia are ca scop controlul calitativ ¢i cantitativ al materialelor textile
destinate confectiondrii imbracamintei.

Receptia calitativd constd in controlul materialelor din punct de vedere
fizico-chimice,

Analiza aspectului fizic urmareste scoaterea in evidenta a defectelor de pe
material §i care nu sunt admisibile pe produsul de imbriacaminte. Cele mai im-
portante defecte sunt:

— defecte provenite din procesul de tesere sau tricotare — rarituri, fire neuni-
forme, gauri. nopeuri. siruri sau randuri de ochiuri strambe;

— defecte de finisare — pete de vopsire, nuante diferite de colorit, scimosare
neuniforma, lifime neuniforma:

— defecte de asamblare $i ransport - rupturi, gauri. pete de ulei.

In cadrul laboratorului se efectueaza o serie de analize care determind rezis-
tenta la rupere, la frecare, desimea. permeabilitatea la aer. capacitatea de a
absorbi apa, contractia si analize chimice care determina rezistenta la vopsire, la
spalare etc.

Receptia cantitativi constd in verificarea baloturilor de material textil in
lungime i latime pe mese simple sau rampe de control.

In productia mestesugireasca se folosesc mesele simple (fig. 4.7). iar in pro-
ductia de serie mare se folosesc rampele de control (fig. 4.8} sau mese mecanice
(fig. 4.9).
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Fig. 4.7. Masa simpli pentru controlul tes3- Fig. 4.3. Rampa de controlat esituri.
turilor,
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Fig. 4.9. Masa mecanici pentru controlul tesiiturilor.



Masa simpld are dimensiunile de 4000 » (1200-1500) * (900-1000) mm.
Suprafata de lucru trebuie sa fie bine lustruitd pentru ca tesatura sa poata fi de-
plasata ugor. Pe directia Iatimii si in lungime. masa este gradata si numerotati in
cm. Pe una din marginile longimdinale masa este previzmiil cu un lineal fix
pentru ghidarea materialului care nu depageste indlfimea de 2 cm. Aceste mese
manuale se folosesc curent in cooperatia mestesugareasca intrucat lungimea ba-
lotilor este mica sau se folosesc chiar cupoane in confectionarea comenzilor
individuale.

Rampa de control se utilizeazi atdt la tesdturi simple cat si la tesaturi
dublate. Rampa este actionatd de un motor electric $i este deservitd de doi lu-
cratori. Tesatura / este agezatd pe axul suport 2 ce se sprijind pe cadrul de
sustinere 3 si este antrenata prin fata unui ecran luminos + de catre un cilindru
antrenor 5. O datd cu deplasarea materialului prin fata ecranului, un dispozitiv
special ¢ masoard st lungimea tesaturii. Dup recepfionare, materialul este pliat
si depus pe 0 masa suport ce se afla in spatele ecranului.

Masa mecanicd este folositd in acelasi scop ca rampa de control si este
actionata de un motor electric /0. Masa are dimensiunile de 5000 x (1200 —
— 1500) x (1000-2000) mm st este prevazutd cu cilindri .de antrenare a tesa-
turii /-2, cilindri de presare 3—4, cilindri de ghidare 3, 6, cilindru de alimentare
atesaturii 7, un cilindru de debitare a tesaturii controlate & $i un aparat
de metrat 9.

Capacitatea de productic a mesei este determinatd de viteza de trecere a
tesaturii. care trebuie sa asigure un control corect.

4.4. UTILAJE PENTRU SPANUIT SI CROIT

Dupa controlul cantitativ si calitativ, are loc operatia de sortare a balotilor
de material pe [atimi.

Sablomarea este operatia de incadrare a sabloanelor pe suprafata materialului
$1 conturarea formei lor pe {esaturd. Sablonarea se poate face pe tesaturd dubla
sau desfacuta. In productia de serie mare se utilizeazd mai mult sablonarea pe
tesdtura desfacutd intrucat se poate face o incadrare a sabloanelor mai economi-
coasa. Sablonatul poate fi simplu (fig. 4.10) sau combinat (fig. 4.11).

Croirea propriu-zisi cuprinde operatiile de gpanuire. sectionare si decupare..

Spinuirea este ope-
ratia prin care {esdtura se
asazi in straturi suprapuse
pe lungimi si latimi egale.
Aceasti operatie se poate
face pe dublu sau desfacut
in functie de cum s-a efec-
tuat operatia de sablonare.
Numirul foilor din gpan
este functie de grostmea
tesdturii. Spanuirea se
. poate face manual sau me-
Fig. 4.10. Sablonatul simplu. canizat.




Fig. 4.12. Masa simpld pentru spinuirea Fig. 4.13. Derulater de baloturi.
manuala.

Spanuirea manuala (fig. 4.12) se face pe mese simple cu dimensiunile de
(3-12) = (1-1,5) x I m,

Derularea materialului se face cu ajutorul unui derulator (fig. 4.13)..

Spamuirea mecanichd se face cu ajutorul masinii de gpanuit care executa
depunerea stratului in gpan, agezarea marginii spanului. fixarea gpanului si
taierelor foilor. Mai des intalnit este agregatul de gpanuit la spanurea manual-
mecanica (fig. 4.14). Acest agregat este compus dintr-un suport cu role / montat
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Fig. 4.14. Agregatul pentru spinuirea manual-mecanici.
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Fig. 4.15. Masina de sectionat cu
cufit vertical,

pe caruciorul 2 Pe cirucior se mai afla dis-
pozitivul 3 prevazut cu un cilindru ¢ pentru
antrenarea tesdturii. iar rola 5 conduce
tesdtura pe masa de lucru 6, pe care se for-
meaza spanul 7, fixat la un capit cu dispozi-
tivul 8. Tajerea stratului de tesatura se face de
citre un mecanism 9, care culiseazi pe placa
suport [0, montati pe tija telescopicd /.
Masina este deseritd de dot lucratori.

Dupad spanuirea tesdturii urmeazi sec-
tionarea gpanului cu ajutorul unei magini mo-
bile de sectionat. Aceste masini pot fi cu cutit
disc sau cutit vertical.

Mai des folosita este magina de sectionat
cu cutit vertical (fig. 4.15) care este compusa
din motorul electric /, pe axul carma se
giaseste un disc excentric 2 Excentricul cu
biela 3 transformd miscared de rotatie in

miscare de translatie a cutitului. Cutitul 4 este montat la capatul inferior al
biclei care aluneci in ghidajul 5. Suportul 6 este agezat pe rolele 7, iar masina
este condusd de manerul § Magina este prevAzutd cu un capac de protectie 9.

Decuparea detaliilor este urmatoarea operatie ce se efectueazi cu ajutorul
maginti de croit cu banda (fig. 4.16). Masina este alcatuita dintr-un cadru de
sustinere /. Pe rotile 2, 3. si 4 este asezatd banda-cutit 5 care are o margine
ascutita ce formeaza taisul cutitului,

Materialul se asazi pe o masi de lemn 6, montata pe picioarele de sus-
tinere 7. Banda-culit este protejatd de dispozitivul & pe toatd lungimea sa.
Masina este pusa in migcare de motorul electric 9, prin cureau de transmisie /0
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Fig. 4.16. Masina de croit cu bandi.



§i roata de curea 1. Dispozitivul cu melc /2 ajuta la scoaterea si introducerea
cutitului de pe roti. iar greutatea metalica /3 si parghia /4 constituie dispozitivul
de tensionare elastica a benzii.

Decuparea detaliilor din gpan se mai poate efectua prin stantare cu ajutorul
masinilor de stanfat. previazut cu matrite care decupeaza concomitent detaliile.

4.5. MASINI SIMPLE DE CUSUT

in industria de confectii din tesaturi, masinile simple de cusut au o larga
utilizare. Aceste magini realizeaza o cusatura tighel cu acelagi aspect pe ambele
fete ale materialului si efectueazd operatii de asamblare prin coaserea detaliilor
de imbracaminte din festuri sau cusaturi de ornament. Masinile simple de cusut
se pot clasifica din mai multe puncte de vedere si anume:

— dupd numarul de ace: masini de cusut cu un ac §i masini de cusut cu dous
sau mai multe ace;

— dupa forma si migcarea apucatorului: magina de cusut cu apucator oscilant
si masina de cusut cu apucator rotativ.

— dupi forma cusiturii: magina de cusut in lant $i masina de executat tighele;

— dupa grosimea materialului cusut: magina de cusut tesaturi subtiri si
magina de cusut tesituri groase;

~ dupa natura materialelor cusute: masina de cusut tesdturi obisnuite si
masina de cusut fesaturi sintetice:

4% - dupé operatiile executate: magina de cusut §i rihtuit. magina de cusut $i
descalcat, magina de incheiat (cu tivitor), masina de brodat si magina de executat
buzunare;

— dupa sistemul de ungere: masina fara sistem de ungere §i magina cu ungere
centrala.

4.5.1. Masina de cusut tighel

Aceasti magina are toate piesele in miscare, montate in interior pentru a fi
ferite de praf si murdarie. Magina executd o cusaturid cu doud fire de atd, un fir
superior de la ac §i unul inferior de la apucator.

Productivitatea maginii este de 30004000 impunsituri/min, acestea variind
dupd felul materialului, adicd la coaserea materialelor subfini $i semigroase
numarul de impunsituri este maxim, iar pasul cusiturii, mic. La materialele
groase, numarul de impunsuri este maxim si pasul cuséturii mare.

Apucitorul se roteste cu 8000 rot/min la 4000 impunsituri/min, motiv
pentru care este prevazut cu un sistem de ungere centrala.

Magsina este actionati mecanic cu un motor electric care se alimenteaza de la
0 refea cu tensiunea de 380 V.

Masa masinii are lungimea de 1000--1200 mm, litimea de 550-600 mm i
inalfimea de 800-900 mm.

Pentru a asigura o bund calitate produselor cusute, se da o mare atentie
alegerii marimii acului si a atei in funcfie de fiecare material in parte. precum §i
presiunii piciorului.



Magina de cusut se compune
din urmatoarele parfi componente:

—corpul maginii (mgina pro-
priu-zisa):

— masa masinii;

— motorul si  echipamentul
electric.

Corpul maginii (fig. 4.17)
este alcatuit din: capul masinii /,
placa de bazad 2, capacul baii de
ulei 3, volantul 4 si roata de

Fig. 4.17. Corpul masinii de cusat. curea 3. Pe capul masinii se mal
disting: capacul superior 6, placa
frontald 7 dispozitivul de tensionare al firului superior 8, dispozitivul de reglare
a pasului 9 si conducitorul de atd /0, parghia //. tamburul stniat /2. In interi-
orul corpului masinii se afla mecanismul acului, parghia pentru reglarea pasului
si a sensului cusdturii, mecanismul debitorului intinzitor. tija piciorului de
presiune, precum §i organele de legdturd pentru transmiterea miscarilor la cele-
lalte mecanisme care funcfioneazi sub placa de bazi a masinii. .

Placa de baza sustine capul masinii si capacul baii de ulei, iar sub ea se afla
montate parghiile pentru cusutul inapoi $i pentru manevrarea piciorului de pre-
siune cu genunchiul.

Masa magsinii (fig. 4.18) este formatad din masa de lucru propriv-zisa si
cadrul de sustinere. .

Masa de lucru propriu-zisd, / (fig. 4.18, a). este confectionatd dintr-o placa
de lemn cu suprafata bine lustruitd sau acoperitd cu material sintetic, pentru a
ugura desfagurarea lucrului la masind. Masa este prevazuta cu un locas 2 in care
se asazid masina, fixandu-se prin bolturile 3 ale balamalelor 4. Colturile loca-
sului sunt previdzute cu garnituri de cauciuc 5 pentru amortizarea zgomotului
si vibratiilor maginii in timpul functiondrii. Masa de lucru mai este prevazutd cu
un locag 6 pentru trecerea curelei §i cu suportui 7 pentru atd. Acest suport
(fig. 4.18, b) este un ansamblu format din tije. talere si suport, Suportul / sustine
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Fig. 4.18. Masa maginii de cusut,



talerele 2 pe care sunt mon- =
tate tijele scurte 3, ce se in-
troduc in bobinele 4 cu aia
pentru alimentarea masinii.
Tija lungd 5 se termini cu
doud conducitoare de atd 6
necesare ghidarii acesteia
citre capul masinii.

Cadrul de sustinere
(fig. 4.19). construit dintr-o
teava metalici, este compus
din doud rame paralele /,
fixate prin barele de lega-
turd 7 §i 3. agezate paralel Fig. 4.19. Scheletut suport al masinii de cusut,
cu masa de lucru. Pe barele
3 sunt montate pedalele 4
si 3 care sunt folosite pentru cuplarea motorului electric 6 si respectiv pentru
actionarea mecanismului de coasere inapoi. Pentru amortizarea zgomotului si
o mai buna aderare la suprafata pe care sunt agezate, ramele sunt prevazuie la
partea inferioara cu saibele de metal 7, imbracate in cauciuc.

Motorul electric are o putere de 380 W si este alimentat de la o retea cu
tensiunea de 380 V. EI este montat sub masa maginii fiind fixat pe bara supe-
rioard a cadrului de sustinere.

Echipamentul electric este format dintr-un intrerupdtor rotativ pentrn
pornirea §i oprirea motorului electric, o lampa pentru iluminatul locului de
munci, un transformator de reducere 2 tensiunii pentru lampa si un intrerupitor
basculant al lampii.

Pe langa aceste trei parti principale. in partea superioard a maginii, se mai
afld bobinatorul st aparitoarea curelei de transmisie.

Bobinatorul este un dispozitiv necesar incarcirii cu ata a bobinelor de la
suveicd si este construit astfel incat sd poata fi cuplat cu masina. La umplerea
bobinei dispozitivul se decupleazi automat.

Apiritoarea curelei are scopul de a preveni accidentele in timpul func-
tiondrii maginii prin eventualele contacte ale mainii muncitorului cu cureaua,
sau pentru a evita antrenarea in miscare a unor scule sau semifabricate ce pot fi
deteriorate. Aparatoarea se confectioneazi in special din material plastic §i se
monteaza pe masa masginii in doud articulatii rabatabile.

Organele de lueru ale maginii de cusut pentru formarea cusiturii.
Organele care iau parte direct la formarea cusaturti sunt: acul, apucitorul debi-
torul-intinzator, regulatorul tensiunii atei, transportorul.

 Acul este organul de lucru care are rolul de a strapunge straturile de mate-
rale ce se cos si de a transporta firul de ata superior in vederea formarii buclei
pentru impletirea cu firul inferior. Acul trebuie s3 fie corespunzitor cu ata utili-
zata si materialele ce se asambleazi. Acele de masini pot i drepte sau curbe; cu
cele drepte lucreazi masinile simple de cusut, iar cu cele curbe maginile speciale
de cusut ascuns.

Acul (fig. 4.20, o) are wrmatoarele parti distincte; tija superioara /, tija cu
sanful 2, orificiul 3 si varful 4.
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Fig. 4.20. Acul maginii de cusut. Fig. 4.21. Protejarea atei prin yantul
scurt,

Tija superioard serveste pentru fixarea acului prin strngere (printr-un
manson cu surub} de tija port-ac. ce face parte din mecanismul acului. Aceasta
parte a acului este mai groasd. forma tijei superioare trebuind sa corespunda
lacasului in care se fixeaza. pentru a avea po- zitia necesard faja de traiectoria
de misgcare. Sectiunea transyersald a tijei superioare poate fi rotunda sau frezata.
La masina de cusut tricoturi se folosesc ace care au tija superioard de aceeasi
grosime cu tija inferioara.

Cele mat raspandite ace de cusut sunt cele cu tija superioard rotunda in
sectiune si au in general acelasi diametru chiar daca tija inferioard difera ca
marime, ’

Acele de cusut cu tija superioard frezatd permit o montare mai corecti in tija
port-ac. suprafata frezata trebuie si fie perpendiculard pe orificiul acului.

Lungimea tijei superioare este astfel dimensionatd incat sa permitad o buni
montare a acului si in acelasi timp si asigure o lungime totald corespunzitoare
acului. Pe tija superioard se imprimd marca fabricii producatoare si finetea acu-
lui. Tija cu sanguri 2 (tija inferioara) se atla intre tija superioara i orificiul acu-
lui, portiune ce este expusi frecarii in timpul patrunderii prin materialul ce se
coase si din aceastd cauzi sectiunea acesteia trebuie s3 fie cat mai redusi, Dia-
metrul sectiunii tijei cu sanfuri caracterizeaza finetea acului care se exprima in
sutimi de milimetri: astfel dacd diametrul acului in portiunea respectiva este de
0,7 mm. atunci finetea aculi va fi 70. Tija cu santuri are pe doui fete opuse, de-a
lungul ei. doud santuri. unul lung 7 (fig. 4.20. b) cét intreaga portiune ce intra in
material, iar altul scurt 2, cat tine portiunea orificiului. $Sanul lung serveste pen-
tru protejarea atei de frecarea cu materialul. ata intrind complet in sant, iar
santul scurt oferd protectia firului de atid pe o portiune mai mica. deoarece pe
aceastd parte, in momentul ridicarii acului din firul s3u se formeaza bucla in
care intra ciocul apucétorului (fig. 4.21).

Pentru a se efectua apucarea buclei-cu mai multd siguran{a. in ultimul timp
se- fabricli ace care au pe partea santului scurt o scobitura ce permite ca ciocul
apucatorului sa se apropie mai mult de ac.




Orificiul acului-se afla in apropierea vérfului
intre cele dovd sanfuri, in aceastd portiune acul
fiind ingrosat putin pentru a mari rezistenfa.

Forma orificiului este de regula dreptunghiu-
lard cu colturile rotunjite. avénd latimea egala cu
cea a santului lung, ceea ce corespunde cu 40% din
diametrul acului. Ata trebuie si treacd usor prin
orificiulut acului. dar nici prea lejer. deci intre
finetea acului §i cea a atel de cusut exista o stransé
dependenta. Orificiul acului necesitd o prelucrare -
speciald. pentru ca suprafafa interioard si fie bine  Fig. 4.22. Apucatorul osci-
lustruitd spre a nu provoca uzura atei de cusut. laut.

Varful acului trebuie sa aibd o forma care sa permité trecerea prin {esaturd
sau tricot, cit mai ugor. In practica se utilizeaza ace cu varful de formi conica,
deoarece acestea degradeazi cel mai pujin materiatul. Varful propriu-zis este
rotunjit pentru a fi asigurat impotriva ruperii.

Acele se fabrica dintr-un otel de o calitate superioard pentru a rezista pre-
siunii la care sunt supuse in timp ce tija cu sanfuri stripunge materialul.

Apucdtorul este organul de lucru al masinii care are rolul de a prinde bucla
formata de firul superior {de la ac). de a o0 mari si de a o trece peste suveica in
care se afld mosorelul cu firul de ata inferior.

Apucitoarele au diferite constructii in functie de tipul masinii de cusut,

Apucédtorul oscilant (fig. 4.22). care executi o miscare de rotatie
incompleta de circa 205°, dar suficientd pentru a duce bucla in jurul mosorelu-
lui. Miscarea efectuatid in sensul acelor de ceasornic corespunde operatiei de
prindere si transport a buclei in jurul suveicii. iar miscarea inversd corespunde
revenirii apucatorului la pozitia initiald. Aceste tipuri de apucatoare se folosesc
la magini cu turagii reduse. adica pana la 1800 rot/min.

Apuciatorul rotativ (fig. 4.23) executd rotafii complete in acelasi
sens si are acelagi rol ca apucitorul oscilant. Deosebirea consta in faptul ¢é in
momentul in care firul superior de la ac este tras in sus de citre dispozitivul de
tensionare. apucatorul efectueazi miscarea de rotatie in acelagi sens. facand o

Fig. 4.23. Apucatorul rotativ.

'
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rotatie completa, spre deosebire de apucitorul oscilant care in acest moment se
rotegte invers. Cand ciocul apucatorului ajunge in pozitia initiala. acul nu efec-
tueazi impunsitura urmatoare. deoarece nu s-a produs impletirea celor doua fire
de atd si nici materialul nu s-a deplasat pentru efectuarea impunsaturii urma-
toare. Apucatorul efectueaza deci a doua rotire in gol. timp in care se executa
cusdtura, dupd care toate organele de lucru ocupd pozitia iniftald. Apucatorul
face parte dintr-un ansamblu denumit garniturd care cuprinde: apucdtorul /,
port-suveica 2, suveica 3 §i mosorelul 4. Organul de lucru al apucatorului este
ciocul C, care in migcarea sa de rotire prinde bucla formata de ac. Port-suveica
este prevazutd cu un bolf pe care se fixeaza suveica ce sustine mosorelul cu firul
de atd inferior. Suveica este prevAzutd cu un arc lamelar 5 (penita) care ten-
sioneaza firul de ata si o tija tubulard ce se introduce pe boltul port-suveica.
Aceste tipuri de apucitoare permit dezvoltarea unor viteze pana la 1000 rot/min.

Debitorul-imtinzator este organul de lucru care are rolul de a alimenta acul
cu firul de ad i de a tensiona acest fir dupa ce a avut loc impletirea cu firul de
atd de la suveicd. Debitoarele pot fi: cu arc. curola si cama spatiala. cu bare
articulate cu culisa. debitor cu‘roiatie continua etc.

Cel mai raspédndit este debitorul cu parghii articulate /, 2, 3 (fig. 4.24) legat
constructiv de mecanismul acului prin manivela 4, fiind antrenat de aceasta.
Organul de lucru propriu-zis este orificiul 5 prin care trece firul de ata superior.
situat la extremitatea bratului debitor. Debitorul-intipzator efectueazi o migcare
complexa de ridicare si coborare datorita articulatiflor mecanismului.

Regulatorul tensiunii atei (fig. 4.25} are rolul de a tensiona firul superior
astfel incat si se obtind o cusatura de calitate. Acest organ este compus din doua
talere metalice 7, un arc spiral 2, o pidlitd de reglare 3 si un ax de sustinere 4
Firul de atd 5 trece printre cele doud talere ce sunt mentinute in pozitie apropiata
de catre un arc ce poate fi strans sau eliberat de catre piulita de reglare,

Transportorul are rolul de a deplasa materialul pe care se efectueazi
cusdtura dupa fiecare impunsiturd de ac. cu o lungime dinainte stabilitd. Trans-
portoarele pot fi: cu migcare in patrat, cu miscéri rotative sau diferentiale. cele
mai intalnite fiind cele cv migcdri in patrat (ridicare, inaintare. coborire si
retragere).

Fig. 4.24. Debitorul intinzitor. Fig. 4.25. Regulatorul de ten-

sionare a afei.
J
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Organul de lucru la acest tip de trans-
portor (fig. 4.26) este format dintr-o
placuta dintata / fixata pe parghia 2 care se
deplaseazi in deschiziitura 3 a placii acu-
Tui. actionand asupra materialului 4 impre-
und cu piciorusul 3. Piciorusul apasi
elastic pe material mentinandu-l in contact
cu placuta dintata. Acest transportor efec-  [ig. 4.26. Misearea transportorulwi .in
tueaza consecutiv miscari de ridicare (po- patrat.
zitia I7). cand are loc deplasarea in sus pe
verticala pand deasupra nivelului placutei acului. prin deschizitura corespun-
zatoare a acestuia; de inaintare (pozitia f7/). suprafata dintatid actionand asupra
materialului, ficindu-] sd inainteze in plan orizontal cu o Jungime dinainte sta-
bilitd: miscar de coborare (pozitia /V). cidnd transportorul inceteazd si mai
actioneze asupra materialului si coboard sub nivelul placutei acului: miscari de
retragere (pozitia ). Perioadad in care transportorul se retrage in sens imvers
migcarii de inaintare (sub nivelul placutei acului). revenind in pozifia initiala.
Deplasarea materialului ave loc cand acul este in‘afara acestuia. Exista si masini
la care transportul tesdturii se face cu acul in material. in cazul tesaturilor cu
coeficient mare de alunecare. |

Pentru a se realiza o cusiturd de calitate $i pentru a se evita lovirea organe-
lor in timpul functiondrii maginii. acestea trebuie sa aiba miscari perfect sin-
cronizate. .

Fazele de formare a cusaturwi. Fazele de formare a cusaturii
sunt urméatoarele (4.27):

Faza I- Acul conduce firul de ata super‘for { prin cele dova stratwri de
material. formandu-se astfel o bucla a firului superior.

Faza /1 — Bucla se wmareste pand cand ciocul apucatorului o prinde in
vederea trecerii acesteia peste sy eica cu mosorel 2.

Faza [{f — Bula inconjurd suveica urmand ca firul superior sa se impleteasca
cu firul inferior 3.

Faza IV — Debitorul intinzdtor
micsoreaza bucla formata de ac. punc-
tul de impletire dintre cele 2 fire
ridicindu-se deasupra suveicii.

Faza V - Punctul de impletire este
ridicat in continuare pana cind acesta
se situeazid la jumitatea grosimii
stratului de material.

Faza VI — Transportorul depla-
seazd materialul cu un pas de ac. mo-
sorelul de atd superior debitind o lun-
gime de fir necesard formirii unei
impunsaturi.

Acest ciclu de formare a cusiturii
are loc la rotatie completd a arborelui
principal al maginii. - Fig. 4.27. Fazele de formare a cusiturilor.
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Mecanismele masinii de cusut. Organele de lucru ale masinii de cusut sunt
puse in migcare prin intermediul mecanismelor respective. care primesc la rén-
dul lor migcarea de la arborele principal care miscare de rotalie o primeste prin
intermediul curelei de transmisie de la motorul electric. Motorul electric este
pus in functiune prin apisarea butonului i merge in gol pan la cuplarea sa care
se realizeaza prin actionarea pedalei. In timpul efectudrii cusaturii, pedala este
apisatd cu piciorul si anume. pentru vitezA mai mici se apasid mai usor, iar
pentru viteza mare se apasa complet.

Mecanismul aculi (fig. 4.28). Mecanismul acului este format din arborele
principal. mecanismul bield-maniveli. tija acului §i acul. El are rolul de a trans-
mite migcarea de ridicare $i coborire a acului in plan vertical in vederea efec-
tudrii cusidturii. Migcarea acului se realizeazid astfel: prin rotirea arborelui
principal ! se pune in miscare i manivela 2 pe al carui ax 3 se afld montat
capatul superior al bielei 4. Capatul inferior al bielei este legat de antrenotul 5 al
tijei acului 6, care poarti acul 7.

Mecanismul bieid-maniveld. Mecanismul biela-mantveld transforma misca-
rea de rotatic a arborejui principal in migcare de ridicare si de cobordire a tijei
acului. respectiv a acului.

Fig. 4.28, Mecanismul acului si al picieruyului de presiune.
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Fig. 4.29, Mecanismul debitorulvi-intinzitor.

Mecanismul piciorugului de presiune. Acest mecanism realizeazi ma-
nevrarea piciorusului. de presiune in felul urmator: prin apasarea cu genunchiul
pe discul 8 (v. fig. 4.28), ce se afla sub placa de baza a masinii, parghia 9 face
si se roteascd axul /0 §i parghia de ridicare // impinge in sus tija de legéturd /2
imprimand o migcare de rotire ansamblului /3, 14, /5 astfel ca tija piciorusului
16 sa fie deplasata in sus.

Mecanismul debirorului-intinzdtor (fig. 4.29). Manivela 3 este montatd cu
un capit pe axul manivelei 2 si cu celalalt capat este articulata la bucla 4 in care
culiseaza bratul 5. Célalalt capat al brajului 5 este articulat rigid cu axul bratulut
6 in care oscileaza un suport. La extremitatea axului bratului 7 este fixata, cu
posibilitate de reglare parghia debitorului-intinzator 7. Miscarea de rotatie a
arborelui principal / i a manivelei 2 este transformata in migcare de oscilatie a
debitorului-intinzitor, migcarea de coborare fiind lenta. iar cea de ridicare
accelerat,

Mecanismul apucdrorului (fig. 4.30). Arobrele principal /. prin migcarea sa
de rotatie antreneazd si tamburul 2 care prin cureaua speciald 3 transmite
migcarea tamburulut inferior 4, montat pe arborele de antrenare 5. Prin rotirea
sa, arborele 5 pune in migcare roata dintatd 6 montata pe el. care angreneaza cu
roata dintatd 7 de pe axul apucitorului 8. Deoarece roata dintati 6 are dia-
metrul de doud ori mai mare decit roata dintatd 7. axul acesteia si implicit
apucatorul 9 vor executa doud rotatii la una singurd a arborelui principal,
asa incit acul face o cursd completd. iar apucitorul face o cursd activd i
una in gol. .

Mecanismul transportorului (fig. 4.31). Migcarea de inaintare-retragere a
transportorului este obtinutd prin arborele de antrenare 5, excentricul 6, piatra
sa 7, antrenorul pérghiei transportorului /2, care deplaseazd parghia /3,
impreuni cu transportorul /4 inainte i inapoi, alternativ in plane orizontate.
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Fig. 4.31. Mecanismul transportorului.

Miscarea de ridicare si cobordre alternativa in plan vertical se obtine tot prin
intermediul arborelui de antrenare 5 care pune in miscare excentricul /3 si piatra
sa 16 transmite migcarea de ridicare si de cobordre a parghiei transportorului.

Mecanismul de reglare a pasului (fig. 4.31). Acest mecanism are rolul de a
regla §i modifica pasul cusaturii. Regulatorul pasului /8 imprima o miscare de
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inaintare antrenorului & cu manivela /0. Axul regulatorului 20 este articulat de
axul parghiei 23 prin intermediul parghiilor 27 si 22. La manevrarea parghiei 24
a regulatorulut prin articulatie §i organele aritate. se obtine inclinarea regula-
torului pasului /8, care imprimd o miscare de inaintare antrenorului 8. Aceastd
miscare este transmisa transportorului prin axul 9, manivela /0. axul transpor-
torului 7/, antrenorul parghiei /2 si parghia transportorului /3 sub forma de
migcare de dute-vino, rezultind un transport de material intre cele doud impun-
situri pe lungime mai micad sau mai mare; gradatia de pe regulator corespunde
cu lungimea pasului ce vrem si-1 obtinem.

Mecanismul de cusut inapoi (fig. 4.31). Prin apasarea pedalel masinii se
actioneazi asnpra parghiei 25, care prin axul 26, parghia intermediara 27 si
manivela 28 transmite 0 migcare relativ oscilantd axului regulatorului 20. Par-
ghia regulatorului aflindu-se in pozitie inferioard, magina va executa cusitura
inapoi. transportorul efectuind o miscare de inaintare-retragere in plan orizontal
in sens invers.

4.5.2. Masina de cusut zigzag

Masina de cusut zigzag are posibilitatea de deplasare laterala a cadranului in

. care gliseaza tija port-ac sau de deplasare a transportorului odatd cu cusatura,

astfel incat rezulta o cusatura cu pasi de tighel in forma oblicd. Litimea pasului

de cusatura poate fi reglatd intre 0—8 mm, iar pasul cusaturii poate fi reglat de la
0-4.5 mm.

Caracteristic acestel masini este faptul ca tija acului in afara de migcarea de
ridicare-coborire, mai executa si o deplasare laterala. Apucatorul rotativ este
amplasat transversal pe directia de coasere.

Aspectul cusiiturii este redat in figura 4.32. Distanta p reprezintd pasul
cusaturii, iar distanta d reprezintd litimea pasului. Cele mai moderne tipuri de
magini executd 2 000 impunsituri/min.

Mecanismele masinil swnt aceleasi ca la masina simpld de cusut. singura
deosebire o constitnie mecanismul de deplasare laterald a tijei acului, schema
cinematicd a masinii fiind prezentata in figura 4.32.

De la motorul electric, migcarea este transmisa la volantul masinii prin inter-
mediul unei curele de transmisie. Arborele principal /, primeste 0 migcare de
rotatie, iar mecanismul bield-maniveld 2, 3 transform3 miscarea de rotatie in
migcare de ridicare-coborére a tijei acului 4.

Miscarea laterala a tijei acului se obtine astfel: pe arborele principal / se
afli un surub melc 5, care antreneaza roata melcatd 6 ce este fixath pe

-

Fig. 4.32. Aspectul cusaturii zigzag.



Fig. 4.3). Schema cinematic} a maginii ,.zigzag" co doua fire de ati.

. acelasi ax cu cama 7. Profilul camei este urmdrit de rola § ce se afla la capanl
unei péarghii 79 articulatd la randul ei de péarghia /0. Prin intermediul par-
ghiifor 9 si /0, cadranul 7/ primeste o miscare de oscilatie ce este transmisa in
final tijei acului. Functionarea celorlalte mecariisme se bazeazi pe aceleasi prin-
cipii ca la magina simpla de cusut. Masina poate lucra cu 1, 2, 3 si 4 ace.

4.6. MASINI SPECIALE DE CUSUT

Numarul de cusaturi ce se pot executa la magina de cusut tighel nu a reusit
sd rezolve unele operatii ce continua sa fie executate manual.

Magsinile speciale de cusut au rezolvat aceastd problema astfel incét opera-
tiile manuale mai dificile au putut {i executate la diverse tipuri de masini speciale.

Operatiile ce se pot executa la aceste masini sunt: festonul butonierelor,
executarea cheitelor, cusutul nasturilor, insdilarea unor piese, pichirul reverelor,
surfilatul cusaturilor, executarea stafirulwi, operatii de brodat, precum si o serie
de operatii de fixare sau montare a detaliilor produselor.

4.6.1. Masina de cusut in lan{ cu un fir

Aceastd masini executd cusitura numai cu un singur fir de atd si nu este
prevazutd cu suveicl pentru ca nu lucreaza cu firul inferior. Celelalte organe ale
maginii sunt asemdnitoare cu ale maginii simple de cusut. Specific acestei
masini este un apucétor de forma speciala, care realizeazi introducerea buclelor
de ata in mod succesiv una in alta.



Masina de cusut in lant cu un fir poate fi cu apucitor oscilant sau rotativ.
Aceastd masind se foloseste in special pentru realizarea cusatrilor ajutétoarc,
ugor desirabile. avind avantajul c¢i apucand un capét al firului de afa, prin
simpla tragere, se degira.

Intrucit este un utiiaj industrial, magina de cusut cu un singur fir de ata are o
intrebuintare foarte redusa in croitoria de comanda.

4.6.2. Masina de cusut in lant cu doui fire

Aceastd masina se aseamiind cu magina de cusut in lant cu un fir, deosebirea
constand in faptul ci apare in lucru si al doilea fir de la apucitor.,

Exista si magini de cusut lantigor dublu care lucreaza cu doud ace si douva
apucitoare situate la 0 anumita distantd. Se obfin astfel doud cusituri lanfigor
situate paralel. Acest tip de cusatura se foloseste la introducerea unei benzi elas-
tice intre cele doud cusaturi.

4.6.3. Masina de cusut si surfilat triplock

Masinile de cusut si surfilat sunt utilizate la coaserea materialelor efectuind
concomitent surfilarea marginilor tesaturilor sau tricoturilor i tiierea rezervei
cusaturii la o anumita distantd. Masina triplock (fig. 4. 34) lucreazi cu doui sau
trei fire de ata. avand un singur ac si doui apucitoare.

Magina mplock are o productivitate ridicati, ‘iteza de lucru a maslmlor
moderne ajungand pana la 7 000 1mpunsat1mfmm

Organele de lucru ale masinii de cusut triplock sunt acul, doud apucatoare,
transpertorul piciorusului de presare a materialului, cutitele.

Acul este drept, iar deasupra urechii are o cavitate longitudinala adanca. La
capatul acestei cavititi si la baza sanfului de ghidare a firului se gaseste o mica
proeminentd care ajuté la prinderea buclei de ac de catre apucatorul inferior.

Apucdtoarele (fig. 4.35) difera ca formi, unul flind inferior si celalalt
superior.

Fig. 4.34. Masina de cusut triplock. Fig. 4.35. Apuciitoarele superior si.infe-
. rior ale maginii triplock.
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Fig. 4.36. Dinti transportori. Fig, 4.37. Cufitele inferior si superior
ale masinii tripltock.

Transportortd (fig. 4.36) este format din doud plirti: transportorul diferential
{(din fatd} si transportorul principal {din spate). Finetea dintilor transportorului
este aleasa functie de finetea materialului ce se coase.

Piciorugul de presiune serveste la fixarea materialului si are 13fimea functie
de latimea transportorului §i de grosimea materialului.

Cutitele (fig. 4.37) servesc la thierea si indepartarea surplusului de material.
Cutitele au marimea functie de grosimea materialului, de placa acului i de dintii
transportori.

Magina triplock este actionatd de un motor electric, care prin intermediul
volantului transmite o migcare de rotatie arborelui principal. Arborele principal
pune {n migcare toate mecanismele maginii.

Mecanismul acului (fig. 4.38). Miscarea de rotatie a arborelui principal este
transformata de cawre cotul 3 in migcare de ridicare-coborare a bielei 4. Axul 5
va primi o migcare de oscilatie prin intermediul fuscii 6 de la bicla 4. Manivela 7
va imprima parghiei 8 o migcare de oscilatie in juruf punctului 9 prin interme-
diul parghiei /0. La capatul inferior pdrghia are o culis3 articulat ce permite
tijei acului si execute v miscare de ridicare~coborire.
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Fig. 4.38. Mecanismul acului fx masina triplock




Fig. 4.39. Mecanismul apucitoarelor.

Mecanismul apucdtoarelor (fig. 4.39). Arborele principal transmite migca-
rea de rotatie coturilor de arbori 3, 4. Cotul de arbore 3 impreuna cu péarghiile 5
si 6 ce sunt articulate sferic, transforma miscarea de rotatie primitd de la arbo-
rele principal in migcare de oscilatie a axului 7. Parghia 8 si 9 transforma migca-
rea de oscilatie intr-o-miscare plan-paralela ce este transmis2 tijei /0, la al cirei
capit superior este montat apucatorul din dreapta /7.

De la arborele cotit 4. miscarea este transmisd axului /4 prin intermediul
bielei /2. articulata sferic de parghia /3, care transform# migcarea de rotatie in
migcare de oscilatie a parghiei /4. Parghia 14 transmite migcarea parghiei /5 la
al carui capit este montat apucitorul din stinga 76. _

Mecanismul transportorului (fig. 4.40) primegte miscarea de la arborele
principal 2 prin intermediul excentricelor 3 si 4. Excentricul 3 imprima dintilor
transportor: 5 gi 6 o miscare de ridicare~coborire. Excentricul 4. prin interme-
diul bielet 7 si al tijei 8, ransmite o migcare de oscilatie axuiui 9. Axul 9, prin
intermediul parghiei /0 va imprima dintilor § o miscare de inaintare-retragere,
Miscarea de inaintare-retragere este primitd de catre dintii 6. prin intermediul
parghiei curbe /7 i al parghiei/2 de ja axul 9.

I

Fig. 4.40. Mecanismul trapsportorului.



Fig. 4.41. Mecapismul cutitului,

Mecanismul cutitului (fig. 4.41) primeste miscarea de la cothl de arbore 3.
Biela 4, prin intermediul parghlel—furcﬁ 3. transmite migcarea axului 6 §i in con-
tinuare, bratul 7 la al carui capat se afla ¢utitul &, care astfel primeste o migcare
de oscilatie.

4.6.4. Masini de cusut ascuns

Magsinile de cusut ascuns sunt folosite pentru executarea unor cusituri ce
nu trebuie s apard pe fata produsului. in acest caz acul strapunge materialul
altfel decat la maginile studiate pana acum, $i anume, strapungerea se face sub
un anumit unghi. Maginile de cusut ascuns sunt de diferite forme si tipuri.
Organele de lucru la aceste masini sunt diferite de cele de la masina simpla st
anume: un ac curb, un apucitor tip furc gi transportor de forma speciald.

Functie de greutatea materialului, natura acestuia si finetea atei, se folosesc
ace de diferite fineti (fig. 4.42).

Apucdtorul (fig. 4.43) are forma unei furci, acul patrunzind intre cele doua
brate. iar gheara de pe bratul superior retine bucla formata de ac. Apucatorul
executh migciri spatiale complexe (fig. 4.44).

Fig, 4.42. Ace folosite la magivi de Fig. 4.43. Apucitorul.
cusut ascuns.
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Fig. 4.44. Miscarea apu- Fig. 4.45, Transporior.
citorului.

stratulr de
matenal

indador

Fig. 4.46. Efectuarea cusaturii ascunse.

Transportorud (fig. 4.45) are forma unei placute dinfate la partea inferioard
$1 lucreaza deasupra materialului.

Magsinile mai sunt dotate cu o piesa speciala, indoitorul (fig. 4.46) care este
o placuta agezatd perpendicular pe plicuta transportoare. Aceasta piesa indoaie
materialul pentru a permite acului s& patrunda tesdtura si mai are rolul de trans-
portor suplimentar. Este montat sub platforma maginii.

Caracteristic acestor magini este deci faptul ca organele de lucru. adica acul.
apucatorul. transportorul sunt situate deasupra materialului. jar materialul se
asaza cu fata spre placa de baza a masinii.

Magsina de cusut pichir (fig. 4.47) lucreaza cu un ac curb. realizind o
cusaturd lant intr-un fir. Magina este utilizata la executarea pichirului la guler si
revere, prinzand pénza int3ritoare pe tes3turd in mod lejer astfel ca reverul sé se
ruleze.

Fig. 4.47. Masina de¢ cusut pichir.
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Fig. 4.48. Masina de cusut stafir.

Masina de cusut stafir (fig. 4.48) este aseméanitoare ca forma si structurad
cu magina pichir si este folosita la prinderea tivurilor.

Aceste magini se folosesc in productia de serie mare, asigurind o produc-
tivitate ridicata si o calitate superioard operatiilor ce le executd.

4.6.5. Masina de cusut butoniere

Magina de executat butoniere este un utilaj semiautomat cu o functionare
complicatd. La aceastd masgind muncitorul intervine numai la agezarea si scoa-
terea produsului din magind, coaserea si tdierea butonierei. Sprirea masinii
executandu-se automat,

Maginile de cusut butoniere se clasifica din mai multe puncte de vedere:

— dupa constructia organelorde lucru: — masini de butoniere cu suveica si
apucitor, masini de biitoniere cu apucator:

~ dupi numarul firelor de ata: masini cu dowa fire. cu trei fire:
| — dupd modul de formare a cusiturii: cu cusawra in zigzag. cu cusaturd in
ant;

- dup3 modul de tiiere a butonierei: cu tiierea inainte de executarea buto-
rierei. cu taierea dupa executarea butonierei;

— dupi natura tesaturilor: masini usoare, masini grele.

Maginile pot executa butoniere simple (la ambele capete drepte). cu cap ro-
tund si butoniere cu fir de intarire.

Magina de executat butoniere drepte (fig. 4.49) este una din masinile foarte
des folosite in productia de serie mare. Coaserea butonierei se face pe principiul
cusaturii in zigzag.



TPy

! iy J|[ | O "

T—y i 10 1T
0 of= o g

Fig. 4.49. Masina de cusut butoniere.

Organele de lucru ale maginii sunt: acul. apucitorul. transportorul, debi-
torul-intinzator de fir, cutitul superior de taiere a materialului. cutitele de taiere
a celor doua fire de ata.

Transportorul maginii are o constructie st un sistem de lucru deosebit de
transportorul maginilor studiate anterior. Mecanismele maginii sunt mai com-
plexe st mai multe ca la magina’simpla de cusut: in afard de mecanismele stu-
diate aceastd masina are o serie de mecanisme speciale: mecanismul de depla-
sare laterald a acului, mecanismul de transportare a materialului, mecanismul
cutitelor. mecanismul de oprire si pomire a masginii.

Mecanismul de deplasare laterald a acului este asemdnitor cu cel de la
masina de cusut zigzag, deci tija acului pe lingad miscarea de ridicare-coborire
mai primeste $i 0 migcare de oscilatie in jurul unui punct fix.

Mecanismul transportorului are migcarea comandatd de o cama plani
prevdzutd cu doua santuri de ghidare; unul corespunde migcarii laterale a mate-
rialului. iar celalalt corespunde migcarii de inaintare-retragere

Aceastd camd dirijeazd si alte mecanisme ale masinii ca: mecanismele
pentru pomirea $i oprirea masinii. mecanismul pentru-tdierea butonieret. meca-
nismul de taiere al firului de ata inferior. tensionarea celor doua fire de ata.

Mecanismul cutitului are rolul de a taia butoniera dupa executarea ei. iar
tietura trebuie sa fie perfect paralela cu marginile butonierei i in interiorul ei.

Mecanismul de pornire si oprire este pus in functiune prin apasarea pedalei
de pornire, iar oprirea se face automat dupa executarea ultimei impunsaturi de
formare a butonerei.

Functionarea masinii. Arbogele principal primeste o migcare de rotagie prin
intermediul a doud curele de transmisie de la motorul electric. masina avand
posibilitatea de a lucra cu doua viteze.



Arborele principal transmite mecanismului acului miscarea. astfel incat tija
acului executd o migcare de ridicare-cobotére i de oscilatie in jurul unui punct
fix. Cama spatiala dirijeaza deplasarea de inaintare-retragere a plicutei transpor-
toare, mecanismul de tiiere a butonierel, mecanismul cutitulut de taiere a firului
inferior, mecanismul de tensionare al celor dou fire de ata.

Oprirea masinii se executd prin comandarea unui dispozitiv cu arcuri. care
actioneazi asupra volantului maginii.

4.6.6. Masina de cusut cheite

Aceastd magina (fig. 4.50) efectueazi cusitura din doud fire de ata.
avand ca particularitate fajd de alte masini un dispozitiv de fixare elastica a
materialelor pe placa transportorului si discul de comanda cu santuri de diferite
forme, necesare deplasarilor laterale si longitudinale prin depunerea firelor
de ata,

Organele de lucru ale masinii de <cusut sunt: acul. debitorul-intinzator,
apucatorul si dispozitivul de presare.

Magsina este pusa in functiune de cétre un motor electric. capacitatea de pro-
ductie fiind functie de dimensiunca heitelor, de numarul firelor i al impun-
saturilor efectuate.

Fig. 4.50. Masina de cusut cheite.



4.6.7. Masina de cusut nasturi

Aceastd masing este semiautomatd intrucat interventia muncrtorului se face
numai la finarea nasturelui. a produsului in masina si apot la scoaterea pro-
dusului dupa coasere.

Masinile de cusut nasturi se clasifica astfel:

— dupa forma si felul nasturelui: masini pentru coaserea nasturilor cu doui,
cu patru orificii, cu ureche. cu piciorus;

— dupi felul cusdturii; masini pentru coaserea nasturilor in lant cu un fir, in
lant cu doud fire. rigid {cu suveicd);

- dupa migcarea organelor de iucru ale maginii: magini la care se deplaseaza
numai acul, numai dispozitivul de fixare a nasturelui. sau masini cu miscari
combinate.

La baza procesului de coasere al nasturilor st cusitura zigzag.

Masina de cusut nasturi {fig. 4.51) are posibilitatea de reglare a pasului pe
orizontala. functie de mirimea nasturelui, amplasarea orificiilor si numarul ori-
ficiilor: de asemenea se mai'regleazd numarul de impunsaturi in fiecare orificiu.

Cele mai actuale masini de cusut nasturi au sistem automat de alimentare a
nasturelui,

Organele de formare a cusaturii sunt: acul. apucatorul rotativ. transportorul.
intinzitorul de ata. cutitul de taiere al firnlui.

Mecanismele masinii sunt corespunzitoare organelor principale care parti-
cipa la coaserea nasturelui: mecanismul acului. mecanismul de deplasare a pro-
dusului, mecanismul apucatorului. mecanismul intinzitoruiui de ata. mecanis-
mul cutitului si mecanismul de comanda.

Mecanismul acului are rolul de a asigura executarea 1mpunsatunlor in mod
altemativ in oniticitle nasturelui. Tija acului are o migcare de ridicare-coborare
primita prin intermediul unui sistem biela-manivela de la atborele principal si o
migcare de oscilatie comandata de o cama cu profil.

Fig. 4.51. Magina de cusut nasturi.



Mecanismul de deplasare a produsuiui are rolul de a ransporia materiatul
impreund cu nasturele atunci cdnd acesta din urmd are pairu orificii. Cand
nasturele are doua orificii este suficientd numai deplasarea fijel acului care
patrunde alternativ in cele doud orificii.

Mecanismul este comandat de aceeasi cami care are prevazut cu o renurd
(un canal} corespunzatoare pe partea din spate.

Mecanismul apucdtorulini este actionat de arborele principal care imprima
miscarea de rotatie. iar miscarea de deplasare laterald este transmisa de la renura
exterioard a camei de comanda.

Mecanismul intinzdtorului de atd are rolul de a prinde bucla firului de ata
pentru ca apot s& o largeasca si s3 o intinda.

Mecanismul de comanda are rolul de a regla numarul de impunsaturi ce
revin orificiitor nasturelui, de a stabili momentu! de deplasare a materialului si
de a opri magina dupa coaserea nasturelui.

Functionarea maginii. Arborele principal primeste miscarea de rotatie prin
intermediul unei curele de transmisie de la un electromotor.

Tija acului primeste o miscare de ridicare-cobordre printr-un sistem biela-
manivela si o migcare 'de deplasare laterald necesard executdrii cusaturii zigzag
dirijatd de un disc de comanda. Apucatorul primeste migcarea de rotatie de la ar-
borele principal printr-un sistem surub melc. roatd melcata. Placa de transport
primeste miscarea de inaintare-retragere $i deplasare laterald de la o cama de co-
manda. Dispozitivul de fixare a nasturelut este montat pe placa de transport. dar
migcarea sa este comandatd de o camd spatiala. Toate aceste mecanisme au
migcdriie perfect sincronizate astfel incdt sd se poata executa coaserea nasturifor
fara dificultati.

4.6.8. Masina de brodat

In procesul de confectionare a imbracamintei pentru femei si copii. precum
§1 a lenjeriei un'rol deosebit il au broderiile efectuate mecanizat.

Masgina de brodat {fig. 4.32) executd broderia cu ajutorul gherghefului
(fig. 4.53) care este dirjjat de muncitor. Magina poate lucra cu un ac sau cu mai
multe ace (2. 3.4 ace).
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Fig. 4.52, Masina de brodat. . Fig. 4.53. Gberghefe.
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Fig. 4.54. Masind de brodat cu patru capete de lueru:
L2 3 4 - capete de lucru ale maginii; 3 - masd de lucru: 6 — dispozitiv de fixare a gherghefului:
"~ cantela pentru dirijarea maginii; & - ax de actionat capetele maginii,

fn productia industriala se folosesc masini de brodat care execwtd cusatura
prin intermediul unei came cu profil corespunzitor cusaturii ce urmeaza a fi
realizatd. Cu ajuiorul camei miscarea necesara broderiei se transmite 1a suportul
acului. Modelul broderiei este dat de profilul camei de comanda care se schimba
la fiecare model.

Pentru broderii se mai foloseste si magina de brodat cu patru capete
(fig. 4.54). Aceste magini functioneaza semiautomat, lucreaza pe baza de cartele
pe principiul masinii jacard. care dirijeazd §i efectueazi complet broderia din
desen. La aceastd magina. muncitorul supravegheaza si intervine la eventualele
ruperi de fire. Magina cu patru capete de lucru prezinta avantajul ca poate sa
lucreze cu trei sau doud capete de wasina prin deconectarea axului comun.
Magina este actionatd de un motor elecric montat sub nivelul mesei de lucru.



TRATAMENTUL UMIDOTERMIC

FOLOSIT iN CONFECTIONAREA
PRODUSELOR DE IMBRACAMINTE

in scopul obtinerii unei forme dorite (necesare). indepartarii portiunilor sifo-
nate a tesatunilor. descalcarii cusaturilor. presarii marginilor. formarii spatiale.
se utilizeaza tratamentul umidotermic. care constz din umidificarea. incalzirea si
presarea semifabricatelor sau a produselor finite,

Prin procesul de calcare si presare, unele portiuni ale produsului. primesc
forma daritd. marindu-se prin aceasta considerabil. calitatea si valoarea estetica.
In procesul tehnologic al produselor de imbricaminte exterioard. prelucrarea
umidotermica reprezintd 15-30% din volumul total al lucrarilor.

Operatiile umidotermice sunt diferite si se deosebesc in functie de operatia
de calcat necesara procesului tehnologic si in functie de produs (imbricaminte
exterioard. lenjerie. imbricaminte de protectie etc.). Prin acest proces fizico-
chimic tesaturile suferd modificari ale dimensiunilor detaliilor in vederea for-
mirii si modelarii acestora dupa conformatia corpului §i cerintelor tehnologice.

Dupi scopul uriarit. tratamentul umidotermic se clasitica astfel:

— operatii de decatare:

— operatii de modelare (intinsul si scazutul fesiturii):

~ operatii de descélcare:

- operatii de presare:

- operatii de finisare,

Operatii de decatare. Tesaturile iesite din fabricile textile (tesatorii). dato-
ritd operatiilor de finisare aplicate. sunt predispuse la contractie.

Contractia tesiturilor este in functie de natura lor. Contractia este diferita
pentru tesaturile din 1ana pura. 1ana in amestec cu poliesteri. bumbac. in. matase
sau fire chimice. Excepiie de la contractie fac tesaturile de bumbac samforizate
sau fesaturile din fire sintetice. La celelalte tesidturi. pentru evitarea contractiei
dupi ce produsul este croit sau confectionat. se aplica tratamentul umidotermic
pentru fixarea tesaturii. ceea ce se numeste decatare,

In conditiite executarii produselor de imbraciminte, dupd comandad i
misurd individuala. se impune ca orice tesiturd predispusd contractiei sa tie
decatati. Prin operatia de decatare se asigurd ca piesele croite (piepti. spate.
maneca etc.) si-gi pastreze dimensiunile stabilite initial.

Tesaturile din fire de bumbac. in sau canepa. se decateazi prin inmuiere cu
apd cilduta. urmand sa se aplice tratamentul umidotermic cind materiajui a

.
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ajuns in starea usor jilava. Astfel fesitura isi va recapata aspectul initial — neteda
- fiind asiguratd si fixarea ei corespunzatoare.

Tesaturile din fire de 1ana sau in amestec cu poliesteri se decateazi cu fierul
de cilcat bine incalzit (150°—180°) peste panza intermediard bine umezita. Prin
aceastd operatie umidotermicad se dezvoltd aburi ferbinti. ceea ce face ca
tesatura s se contracte §i sa-gi fixeze dimensiunile,

Gradul de contractie variaza intre 1% $i 7% in functie de natura tesaturii si
de finisa).

Operatii de modelare. Linia si forma proiectate produselor de imbra-
caminte nu se obtine in toate cazurile numai din croit. de aceea este necesar 53
se intervind cu tratamentul umidotermic. ce imprima pieselor (detaliilor) forma
doritd. Operatia de modulare se realizeaza prin intinsul §i scazutul tesaturii $i se
utilizeaza in urmltoarele situatii:

- modelarea spatelui — in partea superioard dupa conformatia unui omoplat
proeminent. realizata prin intinsul si scizutul tesaturii:

— modelarea spatelui si pieptilor in regiunea taliei. cind se urmareste o cam-
brare a produsulwi fard a executa pense. operatia realizandu-se prin scazutul
tesaturii;

—modelarea feter de manecd la cusatura din fafd. pentru a asigura linia
corespunzitoare a manecii cu orientarea bratului. operatia realizindu-se prin
intinsul tesaturii.

Operattile de modelare sunt foarte variate. in functie de conformatia corpu-
lui. linia proiectatd produsului de imbracaminte. sistemul de croiala utilizat etc..
care insd contribuie la imbracarea corectd a corpului pentru care este destinat
produsul. .

Operatii de descileare. In cursul procesului tehnologic de confectionarea
produselor de imbracaminte. piesele (detaliile} componente se asambleaza.
Dupa efectuarea cusaturilor la masina. acestea urmeaz3 sa fie supuse tratamen-
tului umidotermic prin operatia de descalcare. sau calcarea lor intr-o parte.

Descalcatul si calcatul cusaturilor intr-o parte sunt operatii importante. ¢e au
o influentd insemnata asupra calitjtii tehnico-estetice a produsului confectionat,
Metoda.de executie a operatiei de descalcat cusitura poate varia in functie de
natura tesiturii si a cusdturii propriu-zise. Astfel. dacd produsul se executa
dintr-o tesaturd moale, cu contexturd lejera. operatia de descilcare se va efectua
printr-o ugoard umezire a locului de descalcat,

In cazul cand contextura tesdturii de land este mal compacti. sau are in
amestec poliesteri. operatia de descilcat se face sub influenta umezirii locului
de descalcat. dar se mentine fierul pana la completa uscare a cusitiii. evi-
tandu-se astfel si se umfle cusitura, creand un aspect calitativ corespunzitor.

Operatii de presare. Confectionarea unor detalii ale produselor de im-
braciminte impune ca acestea sa fie in final suple si plicute ca aspect. Aceastd
suplete. la diverse detalii confectionate. se obtine prin tratamentul umidotermic.
presarea.

Operatia de presare se executd in special la produse de imbracaminte execu-
tate din tesaturi de lana. Presatul detaliilor de imbraciminte se executd peste o
panza intermediari bine umezita. Fierul de calcat nu trebuie sa depiigeasca tem-
peratura de 140°, preferand pentru aceasta un fier de calcat mai greu.

-



Pentru realizarea corecta a operatiei de presare, fierul de caicat yebuie finut
pe portiunea respectiva. pana ce panza intermediara va fi perfect uscara,

Operatia de presare are o importanta deosebita pentru calitatea produsului
confectionat si se executd la cilcatul cantului. reverului. gulerului. clapelor.
buzunarelor. precum si la dis erse gamituri de efect.

Pe langa calitatea estetica oferitd de executarea corectd a operafiei de presat.
aceasta imprima pieselor respective si durabilitate la pistrarea formei in timpul
purtatului imbracdmintei. |

Operatii de finisare. Ultima operatie din cadrul tratamentului umidotermic.
in timpul procesului tehpologic de confectionare a unui produs de imbracaminte,
este calcatul final.

Operatia de calcat pentru finisare, se refera la doud aspecte:

— completarea operatiilor de cilcat efectuate in timpul lucrului (descaleat,
presat elc.):

- calcatul general al produsului.

Calcatul produsului gata este o operafie de importanta determinanta pentru
calitatea confectiei. Operatia se efeciueaza cu multd atenpe. folosindu-se panza
intermediard umezita. in scopul scoaterii luciului creat in timpul lucrului si chiar
al luciului natural pe care-l are tesdtura datorita finisarii in fabricile textile.

Calcatul final al produsului de imbracaminte se executi pe diverse forme de
pernd. scandura de cilcat, acestea oferind condifii pentru efectuarea acestei
operatil.

5.1. FACTORIl DETERMINANTI Al PROCESULUI
UMIDOTERMIC .

La operatiile de calcat. tesdturile sunt supuse procesului umidotermic. la
care participa o serie de factori de valori determinate. in functie de tesatura ce se
prelucreaza si de specificul operatiei (scazut piepti. descalcat cusituri. intins
anumite cusituri etc.).

Principalii factori sunt: umiditatea. temperatura. presiunea. durata.

Umiditatea /. Umiditatea este cantitatea de apd necesara tesaturii in pro-
cesul umidetermic si poate fi de mai multe feluni:

Umiditatea chimica W, se gaseste in compozitia chimici a fibrei $i nu poate
fi eliminatd din tesaturd. Aceasta nu are un rol determinant in procesul
umidotermic:

Umiditatea fizico-chimicd W, din tesaturi este in functie de natura {esaturii
(fibrelor) si de higroscopicitatea acesteia. Tesdturile au cantititi diferite de
umiditate in functie de felul fibrei respective. Umiditatea fizico-chimica este
absorbita de tesaturd din mediul ambiant:

Umiditatea mecanica W, este cantitatea de apa care se adauga in momentul
executdrii operatiilor de calcat. Aceastd umiditate are un rol activ, deoarece prin
adaugarea surplusului de apa. sub influenta caldurii se obtine incalzirea mai
‘rapida a tesaturii, iar fibrele trec din starea sticloasa in stare supraelastica.

Umiditatea mecanici se poate indeparta din tesdturd tot pe cale mecanici
(prin stoarcere, centrifugare. aspirare) sau pe cale termicad prin incalzire
producdndu-se evaporarea apei.




Marimea umidititii mecanice in tratamentul umidotermic este in functie de
natura {esiturii. precu‘m si de specificul operatiei din proces. -
In functie de higroscopicitatea tesdturii. se va adduga mai multd sau mai
putind apa. ceea ce reprezintd umiditatea mecanica.
Umiditatea necesara tesaturilor in procesul umidotermic. se calculeazi prin
relatia:
W=W+W+ W,

in care:
W, este unmditatea chimica, in %
W, - umiditatea fizico-chimica. in %:
W, — umiditatea mecanici, in %. .

Temperatura ¢. In procesut de prelucrare a tesiturilor prin tratamentul umi-
dotermic. in afard de umiditate, este necesara si 0 anumita temperatura. care par-
ticipd efectiv la prelucrarea tesaturilor.

Aceastd temperaturd este determinata. la randul ei. de anumiti factori. ca:
natura tesaturii. felul operatiet (daca se calca cu fierul direct sau se pune o panzi
protectoare). durata de expunere a tesaturii la temperaturd si presiune ete.

in functie de natura tesiturii. temperatura de lucru a procesului termic
variaza in anumite limite. dupa cum urmeaza:

— pentru tesdturi de lana — ¢ = 130°- 2207
— pentru tesaturi de bumbac — =110 150°;
- pentru tesdturi de matase ~ = 90°-120°:

— pentru tesaturi din in i cdnepa  —r = 115°~ 130°.

Pentru tesaturi din fire sintetice 7 este in functie de natura firelor si de pro-
portia de amestec cu alte fibre.

In general. acestea se expun la temperaturi mult mai scazute decat fibvele
obisnuite. Cu cat procentul de fibre sintetice este mai mare. cu atat temperatura
trebuie reglata (scazuta) cu ajutorul te;moregulatorulm

in functie de operatia respectivd. temperatura in procesul de tratare umi-
dotermicd este diferitd. Daca se calca fara panza protectoare. temperatura fieru-
lui sau a presei trebuie sa fie mai scazuta si invers, daca se foloseste o panza
protectoare pentru a nu se arde tesatura. atunci trebuie ca temperatura sa fie mai
ridicata. Desigur ¢i durata de expunere a tesaturii la presiune si temperatura este
diferitd. dupd importanta si necesitatea executirti operatiei.

Presiunea p. Prin forta de presare pe suprafata tesiturii se urmareste a se da
0 anumita forma produsului. de a se subtia anumite portiunt de cusiturd a deta-
liflor produselor. Presiunea pe unitatea de suprafaia este in functie de modul
cum se efectueazd operatia de calcat (manual san cu ajutorul presei)si de felul
operafiei (presat canturi. gulere, cusituri etc.). Astfel sunt necesare presiuni
diferite. cum ar fi:

— la operatii de calcat simple ~-p=0.15~ 0.5heffem™:
— la operatii de intindere -p=035 - Ihgflem™
~ la operatii de aburire -p=05 - Skgffem’:

~ la operatii de subtiere (presare) —p=1.1 — 10 kgficm’.

Durata 7. Durata este timpul in care sunt expuse tesaturile la tratamentul
umidotermic i este determinatd de complexitatea operatiilor respective. In
functie de operatiile ce se executi timpul de expunere poate fi:

- pentru operatii de cilcat -T=53-20s:



— pentru operatii de intindere -T=1-25s:

— pentru operatti de aburite -T= 3-10s:

— pentru operam de presare —-T=20-30s.

Acesgti timpi mai pot varia in functie de felul tesaturii sial compozmel
sale (amestecului de fibre) precum si in functie de necesitatile operatiei
respective.

5.2. UTILAJE PENTRU OPERATII UMIDOTERMICE

In conditiile productiei industriale. modelarea pieselor se realizeaza cu uti-
laje speciale numite prese.

In general. presele sunt instalatii pentru tratamentul umidotermic al imbri~
camintei. care au o capacitate mare de productie, dand lucru de calitate supe-
rioard (subtiaza cusaturile si marginile) ca urmare a fortei de presare pe care o
dezvolia.

Folosirea preselor in procesul de productie a dus la reducerea pretului de
cost al manoperei si la usurarea muncii. Alegerea presélor in functie de opera;ia
la care se folosesc. este determinatd de forma presei propriu-zise si a pemel
(mesei) de lucru.

Organcle de lucru {perna fixa si perna mobila) ale unei prese pot fi cu supra-
fata de lucru pland. sau cu suprafata de lucru dupd forma pe care trebuie si o
primeasca detaliul ce se prelucreaza.

Astfel. la presa pentru modelat intariturl. perna de luciu este bombata dupa
forma pieptilor in sens pozitiv. iar presa mobild are aceeasi forma. insi decupatd
negativ (fig. 5.1).

In mod asemanator. exisid prese pentru cdlcat partea superioara a panta-
lonului (fig. 3.2) ete,

Fig. 5.1. Presii pentru cilcat plepm Fig. 5.2. Presii pentru cilcat partea supe-
1 — pem3 fixd pentru agezat pieptii: 2 - presi mo- rioard a pantalonului.
bild incAlzita cu abur: 3 - masa de sustinere a pro-
dusului in procesul de calcare; o - suportul presei.
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in cadrul tratamentului umidotermic final se efectueaza op‘era@ii ca: presat.
netezit. modelat si aburit.

Operatiile de calcat final se efectueazh cu prese speciale. actionate mecanic.
pneumatic sau hidraulic.

Pentru exemplificare se expune metoda de cdlcare finald a principalelor
obiecte de imbricaminte.

5.2.1. Cilcatul imbracimintei exterioare

Imbracamintea exterioard este reprezentatd prin: sacouri. taioare, jachete,
pardesiuri sau paltoane pentru femei i barbati. Caleatul final al acestor produse
este asemandtor. datoritd asemandrii produselor respective si detaliilor ce for-
meaz3 aceste produse.

Pentru exemplificare se prezintd procesul calcatului final al unui sacou bar-
batesc. deocarece cuprinde toate fazele calcatului final al unui obiect de imbra-
caminte exterioara.

Calcatul final al unui sacou barbatesc cuprinde mai multe faze. dintre care
cele mai importante sunt: presarea marginilor. calcatul pieptitor. cdlcatul spate-
lui. calcatul manecilor, cdlcatul mansurii §i modelarea reverelor.

Presarea marginilor (cantului). In procesul umidotermic final. presarea
marginilor {a sacouri are un rol important. Scopul presarii marginilor este ca
extremitafile pieptilor. spatelui si gulerului sd fie subtiate si netezite si apoi
fixate. Operatia de presare a marginijor se efectueaza dupa ce au fost scoase din
produs toate firele de ata care au fixat (insdilat) provizoriv marginea acestuia.
Operatia de presat. netezit si fixar marginile se efectucazi simultan cu prese de
cilcat,

Presa de calcat (fig. 5.3} este
actionatd pneumatic. hidraulic sau
mecanic.

Folosirea presei la cdleatul mar-
ginilor sacoului usureaza munca -
omului. reduce timpul de executie si
imbunatateste calitatea operatiei.

La efectuarea acestei operatii se
wmireste ca marginea calcatd si
fixatd. sa fie agezatd fird cute sau
incretituri, iar comturul sdu si atba
linie continua. fira neregularita. In
acest scop. la agezarea marginilor
sacoului pe perna fixd /. detaliile
vor fi bine intinse pentru a se evita
formarea cutelor sau a incretituriior.

Pentru a evita formarea luciului
pe suprafata sacoulwi. presarea mar-

Fig. 5.3. Presa pentru cilcat margini:
! - perna fixa: 2 - presii propriu-zisa: 3 — masa de
- jucru: 4 - suportul presei: 5 - conducte pentru
ginilor se va face pe partea inte-  abur. 6- pedale de actionare: ~ - dispozitive de
rioara a detaliilor. siguranta,



Operatia de presat marginea sacoului cuprinde urmatoarele faze: asezarea
marginii detaliului pe perna de calcat. agezarea tesdturii de calcat peste detaliu
umezirea {(daci presa functioneazi fara aburire). presarea propriu-zisi. deschi-
derea presei 2 dupa efectuarea operatiei si scoaterea sacoului din presa.

Toate acestea formeaza un ciclu prin care se realizeaza presarea unei parti a
sacoului.

Procesul presarii marginilor sacoului cuprinde mai multe cicluri. Numirul
ciclurilor este determinat de mirimea produsului ce se preseazi si de suprafata
placilor care efectueazi presarea.

Cilcatul pieptilor. Calcatul pieptilor (v.fig.5.1) se face pe suprafaa pro-
dusului. folosindu-se prese ale cdror organe de lucru (perna / si presa propriu-
zisd 2) au forma pieptilor.

Prin operatia de calcat piepti se urmdéreste indepértarea cutelor formate in
procesul confectionarii. netezirea detaliilor si fixarea lor in forma corespun-
zatoare modelului.

Operatia de calcat piepti curpinde aceleasi faze ca §i operatia de presat mar-
gini, cu deosebirea ci aceasta se efectueaza pe fata pieptilor §i nu in interior

_cum se procedeaza la presarea marginilor. O alta deosebire a acestei operatii.
constd in faptul ca. la calcat piepti este necesar sa se foloseascd aburul pentru a
se evita formarea luciului pe fata pieptilor. In acest sens. atat perna tixa. cat si
perna mobila sunt acoperite cu tesaturd textila.

Pentru asigurarea unei calitati superioare la cilcat piepti este necesar ca
pieptii. in faza de asezare pe perna de calcat. sa fie bine intinsi. iar liniile de gar-
niturd (buzunare, pense. cusaturi) indreptate. Punerea in functiune a mesei se
face prin doud butcane montate sub nivelul mesei de sustinere.

Cilcatul spatelui si cusdturilor laterale. Spatele si cusaturile laterale ale
sacoului se calcd asemandtor cu pieptii. cu deosebirea ca forma pernei de calcat
adoptata la presa este diferitd de cea a pieptilor. Operatia de calcat spatele si
cusaturile laterale cuprinde aceleasi faze ca la calcat piepti. iar numarul ciclu-
ritor este diferit. in functie de suprafata pernei de cilcat.

.+ La célcatul spatelui $i cusiturilor laterale se va folosi metoda aburirit
care previne aparifia luciului pe suprafdta tesiturit.

Cilcatul ménecilor. Mane-
cile sacoului se calcd pe forme
speciale {perne sau scanduri) de
cilcat maneci.

Calecatul manecilor (fig. 3.h)
se poate efectua fie cu prese, fie
cu fierul de cileat.

Operatia de cdlcat maneci se
face pe fata manecii si pe cusa-
turile de incheiere. cu deosebire
la partea infericara. Minecile sa-
coului se calea pe fata. iar pentru

prevenirea luciului se foloseste
Fig. 5.4, Cilcatut minecilor, accentuat aburirea.
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Fazele necesare la calcatul manecii sunt asemanitoare fazelor de la piepii.
cu deosebirea ci la maneci in loc de asezarea acestora pe perni. se introduce in
mdneca perna de manec sau scandura de calcat.

Caleatul gulerului si al umerilor. La operatiile descrise mai sus s-a expus
modul de célcare al partii inferioare a detaliilor. urméand ca partea superioari a
sacoului. gulerul. umerii. $i corpul manecii sa fie calcate separat.

Calcatul umerilor si mansurii se efectueazd pe o pernd speciald sau la o
presa cu format special. Aceastd operatie are ca scop netezirea cusaturilor for-
mate. presarea umerilor si fixarea tesaturii.

Presa pentru ciilcat gulere si umeri este ugor deservitad i cu capacitate de
productie ridicatd. Ea are o greutate netd de 230 kg si un gabarit redus.
Actionarea masginii se face cu aer comprimat, iar incilzirea cu abur.

Principalele parti componente ale presei (fig. 5.5) sunt: suportul / care
sustine organele componente. forma de calcat 2 (confectionatd din metal) si care
este montatd prin arcuri pe suportul 3: la partea superioard pe bratul mobil 4 se
gaseste montatd presa propriu-zisd 5 si manerul 6 folosit in cazul actionarii
manuale. Pentru incilzirea si aburirea presei sunt previzute conducta principala
7 si conducta ¢lastica &§. Punerea in functiune se face cu ajutorul pedalei 9 mon-
tate la nivelul inferior al presei. )

Fazele necesare efectuarii operatiei sunt urmatoarele:

- agezarea produsului pe forma de calcat (perna):

— asezarea panzei de calcat pe guler si umeri (la operatiile ce se efectueaza
cu fierul de cilcat. panza se umezeste si apoi se stoarce inainte de asezare pe
produs);

Fig. 5.5. Presi pentru calcat Fig. 5.6. Modelarea reverelor.
gulere si umeri.
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- calcatul propriu-zis se efectueazi prin asezarea fierului de caleat pe panza
si deplasarea pe umir prin presare. -~

Dupa efectuarea operatiei. partea cilcatd se intinde spre a i se da forma co-
respunzatoare $i se perie pentru a se evita formarea luciului. La operatia de cal-
cat gulerul si umerii. o atentie deosebita trebuie data timpului de presare. Timpul
de presare trebuie s asigure uscarea si fixarea tesaturii umezite prin aburire.

Presa pentru c3lcat gulere §i umeri este previzuta cu dispozitive de reglat
presiunea aburului §i fagimea umerilor. Deservirea sa este simpia si eficace
reducénd efotul fizic al imbunatatirii calitatea operatiei executate, -

Modelarea reverelor. Modelarea reverelor (fig. 3.6) se efectueazi dupa ce
au fost cailcate toate partile componente ale produsului. Operatia de modeiare
are rolul de a se forma reverele si gulerul dupi linia §i forma pieptilor. Aceasta
operatie cuprinde urmdtoarele faze:

- agezarea reverului si a gulerului pe perna de calcat, fie pe dosul reverului,
fie pe fata:

- aburirea reverului si gulerului cu fierul de caleat sau cu presa cu abur: prin
executarea acestei faze. in tesaturile care reprezinta rex erul se slabesc legaturile
fizico-chimice. fapt care creeazi posibilitatea modelarii lor:

— formarea reverului se face manual de ‘catre muncitor. prin rasfrangerea re-
verului §i a gulerului spre maneci: linia de indoire a reverului $i gulerului este
stabilitd in procesul confectiondrii: aceastd linie incepe la 2 ¢m de butoniera
superioard si nasturele superior, folosite pentru incheiat produsul si se pre-
lungeste pe linia de indoire a acestuia:

— fixarea reverulul si gulerului se face pe pema in pozitia corespunzatoare
pwitarii sacoului;

— fixarea reverului se face pe fata produsului. folosindu-se fieru! de calcat
sau presa cu abur,

Operatia de modelat reverul incheie procesul de calcare a sacoului. dupa
care urmeazi coaserea nasturilor.

Celelalte produse de imbracaminte exterioara se calci asemanator. cu deose-
birea ca detaliile lor pot diferi ca dimensiuni. necesitand cicluri diferite la efec-
tuarea operatiei. '

5.2.2. Masina de plisat tesituri

Plisarea tesaturilor este una din principalele operatii din procesul tehnologic
al confectionarii rochiilor i fustelor. Pentru efectuarea acestei operatii se pot
folosi fie masina de calcat simpla, fie masina de plisat tesaturi.

Masina de plisat tesaturi {(fig. 5.7) are ca principiu de functionare trecerea
tesdturii printr-un sistem de cilindri. in care cu ajutorul unei lame se tormeaza
cutele {pliseurile), care apot se fixeaza cu ajutorw! caldurii. Cilindrii se incalzese
electric, magina avand o putere de consum de 20 hw. care ridica temperatura
cilindrilor pana la 170°C. Tesdtura se introduce mecanic in masini. avind o
viteza de debitare de 20 m pliseuri pe ora.

Magina de plisat este formata din: lada 2 in care este asezata tesatura / (in
stare derulatd), rola cilindricd 3 si suportul 4. care indeplinesc functia de a
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Fig. 5.7. Masina de plisat {esaturi. .

conduce fesatura in masina: cilindrii incalziti 5, 6 §i 7 sunt organele masinii care
fixeaza pliseurile formate de citre dispozitivul 8: masa fixd pentru racire 9 con-
duce tesdtura plisata intre cilindrii /0 si /7 in lada de debitare /2. in care se
depune tesatura plisati.

Pentru a se obtine o plisare buna. este necesar 5a se stabileasca umpul optim
de contact dintre ciiindrii incilzifi si tesaturd. In acest scop cilindrii 5 si 7. cu
periferiile pe cilindrul 6. sunt uniti printr-o band rulantd /3. care tine in contact
tesitura plisatd pe periferia cilindrului 6. in vederea prexenirii degradarii in
timpul tratamentului umidotermic. tesatura este imvelitd pe ambele fete cu hartie
foitd. Aceasta se deruleaza de pe sulul /4 si debiteaza hartie pe partea supe-
ricard a fesatarii. cu ajutorul’ cilindrului 76. care ghideazi hartia pe tesatura,
Sulul /3. prin antrenare debiteaza hértia pe deasupra ciltndrului conducator /7,
depunind-o pe partea inferioara a tesaturii.

Masina pentru plisat este desen itd de catre un muncitor care are rolul de a
alimenta si supraveghea bunul mers al masinii.

Pentru efectuarea operatiei de plisat, muncitorul asaza tesatura / in supottul
4 si il introduce intre cilindrii 3 si 6.

Prin contact electric se pune in functiune motorul care actioneaza cilindrii
3.6 7si11.

Pentru realizarea unor tipuri de pliseuri, masina este prevazutd cu un meca-
nism care schimba cursa si migcarile dispozitivului 8.

Il

5.2.3. Magina de termocolat

Procedeul de termocolare este un rezultat al tehnicii avansate in domeniul
procedeclor tehnologice eliminand astfel coaserea in executarea produsetor.

Termocolarea consta in lipirea a doudi suprafete solide (stofa si materiale
chimizate) prin intermediul unui liant (adeziv) cu rezistentd mecanica, elastic i
rezistent la diferiti agenti chimici folositi in curititorie.

Matenalele chimizate folosite in procesul de termocolare sunt: panza. vol-
vatirul. canafasul si materiale netesute. Pe aceste materiale sunt difuzate in mod
uniform granule de polietilena.



Materialele chimizate pot fi aplicate prin termocolare. elimnandu-se ope-
ratia de coasere pe materialul de bazd. Termocolare se foloseste la aplicarea
panzelor pe sacou. la aplicarea insertiilor la guler. mangete la camag si la alte
operatii care impun mentinerea unei forme a produsului.

Masinile care executa operatia de termocolare. data fiind marea varietate de
materiale folosite, se caracterizeaza prin dotarea lor cu aparaturd de reglare si
control a presiunii, temperaturii §i a timpului de expunere.

Operatia de termocolare constd in asezarea straturilor ce urmeazi a fi lipite
(stofa’ i materialul chimizat) unul peste altul i apoi lipirea acestora la para-
metrii dinainte stabiliti.

Aplicarea panzelor la sacou. Metoda de termofixare elimind o serie de
faze din procesul clasic de confectionare, dupa cum rezulta din figura 5.8, g, 5.

Mertoda clasicd necesita urmatoarele etape:

1. fixarea integrala a panzei pe sacou: 2. fixarea rosharului: 3. finisarea can-
tului cu banda confectii: 4. fixarea benzii pentru indoirea reverului; 5. fixarea
reverului cu pichir: 6. fixarea stransd a plastronului din roshar; 7 4-5 impun-
saturi necesare fixdrii pAnzei de pensa: 8. fixarea tesaturii pentru umar cusiaturd
in zigzag. -

Metoda prin termofixare consta in:

1. fixarea integrald a panzei termocolante: 2 fixarea plastronului

Se economiseste: 3. banda de confectii, deoarece panza termocolanta este
prinsd direct in cantul sacoului: #. banda confectii de la indoitura reverului
datorita termofixarii: 3. suvita pentru fixarea reverului. timpul si ata: 6. tunpi si
atd: 7. imp si afa: §. intdritura pentru umeri la tesdturile usoare.
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Fig. 5.8. Confectionarea si aplicarea panzelor ia sacou:
a - clasic, b — prin hipire
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Frg. 5.9. Masipa pentru lipirea termoplastici a - Fig. 8.10. Folosirea insertiei la climilsi
msertiilor. barbatesti.

in afarad de acestea. procesul de confectionare se scurteaza eliminandu-se o
serte de operatii, utilajele necesare acestora. ¢liberarea spatiilor, utilizarea unor
materiale mai ieftine netesute

Termocolarea insertiilor pe gulere. Utilizarea pe scard tot mai largd la
unele detalii ale produselor de lenjerie a insertiilor din structuri termocolate. a
impus dotarea sectiilor de fabricatre cu utilaje corespunzatoare (fig. 5.9).

Straturile ce vor forma insertia, dupa ce au fost croite prin stantare trebuie
lipite. pentru ca insertia sa aiba rezistenta necesard la solicitdrile ulterioare din
timpul spalarii si purtari.

Insertiile folosite la gulerele camasilor barbatesti. se compun din supra-
punerea prin termocolare a trei straturi, ca in figura 5.10.

Stratul / este o insertie nepeliculizati, care igi pastreaza dimensiunile fiind
samforizatd. Straturile 2 §1 3 sunt constituite din insertii cu peliculd cu o mare
putere de fixare si prindere i nu mat necesita tighele de siguranta.

Maginile pentru executarea insertiilor prin termocoiare. datad fiind marea
varietate a materialelor ce se folosesc, se caracterizeazi prin dotarea lor cu
aparaturd de reglare si control a celor trei elemente, care intenvin in procesul de
lipire. presiune, temperaturi. duratd. Presiunea trebuie sa fie corespunzatoare
caracteristicilor materialului.ce se prelucreaza si uniforma pe toata suprafata de
lipire Temperatura va fi cea indicatd pentru materialul respectiv si fard osci-
latii. Durata de lipire trebuie stabilitd foarte exact deoarece un timp mai scurt va
détermina o lipire necorespunzitoare, iar depasirea timpului necesar pentru
lipire duce la o utilizare nerafionala a capacitatii de productie a maginii.

Operatia de lipire a straturilor de insertie se executa in doud faze:

— agezarea straturilor si fixarea lor prin punctare termoplastica;,

— lipirea straturilor punctate, prin termocolare.

Masimle de termocolat sunt de mai multe tipuri, printre acestea in industria
de confectii fiind mult utilizate masinile cu transportul pieselor ce urmeaza a fi




+

Fig. 5.11. Transportul cu banda al insertiei la elementcle de presare.

lipite la elementele de presare prin banda rulantd (fig. 5.11). Partile principale
sunt: batiul. agregatul de presiune. mesele de presare. placile de presare, benzile
transportoare. instrumente de reglare si control.

Piesele ce urmeaza a fi lipite sunt agezate pe banda transportoare inferioard.
care le conduce prin statiile de presare la cald si la rece. In final sunt depuse
automat pe un suport special.

Caracteristic acestei masini este faptul ¢ dupa ce materialele au fost supuse

lipirii la o temperatwrd ridicatd. sunt trecute apoi printr-o statie de presare la
rece.
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ANTROPOMETRIE

Antropometria {conform Dictionarului limbii romane modeme) este disci-
plina stiintifica care se ocupd cu tehnica masurarii corpului omengesc si cu sta-

bilirea relatiilor marimilor obtinute prin aceste mésuratori,

6.1. CONFORMATIA CORPULUI OMENESC

6.1.1. Notiuni generale privind anatomla
corpului omenesc

Ca parti principale exterioare. corpul omenesc este
compus din: cap /, trunchi 2, membre superioare — brate 3
si membre inferioare — picioare 4 (fig. 6.1). Gatul. ale
carui dimensiuni sunt utilizate in confectii. leaga capul de
trunchi prin articulatii.

Trunchiul reprezintd partea principala a corpului.
Forma sa este in general cilindrica. putin turtita si cu anu-
mite ondulatii exterioare determinate de conformatie.
Varstd si sex. La partea superioard se gisesc umerii. care
pot fi clasificati dupa inaltimea lor. in:

— umeri normali:

— umeri ridicatiz ,

— umeri coborati (ldsati).

inzltimea umerilor. la persoanele adulte. este determi-
natd de procesul si felul muncii, care poate influenta
deformarea acestora.

La partea inferioard. trunchiul se termina prin bazin
(solduri). Aceastd regiune este caracterizatd printr-un pe-
rimetry mai mare. indeosebi la femei. care este pozi-
tionati. ca nivel. la jumatatea inaltimii corpului.

e

Fig. 6.1. Corpul ome-
nesc.



in functie de sex. bazinul este mai scurt la conformatiile masculine si mai
lung la cele feminine. La partea superioard a bazinului deasupra osului iliac.
trunchiul este ingustat pe toata circumferinta, formand /inia taliei.

Membrele superioare sunt articulate de la umeri $i ajung pani in regiunea
infericara a feselor. Membrele superioare sunt alcatuite din brat. antebrat §i
mana. Bratul. care este partea superioara, ¢ste articulat, in umar cu trunchiul. iar
la capatul inferior cu antebragul.

Membrele inferioare sunt alcatuite din: coapsa. gambi i picior. Coapsa este
partea superioard a membrului inferior. care incepe de la osul iliac §i se termina
la articulatia cu gamba. Partea superioard este articulatd cu trunchiul formand
bazinul acestufia. Gamba este organul intermediar intre coapsa si picior.

6.1.2. Clasificarea corpuriler omenegti

Corpul omenesc poate fi clasificat dupi diferite criterii determinate de: con-
formatie, indifime. circumferinta. varsta. sex. '

o In functie de conformatie. pot fi:

— corpuri cu conformatie normala (fig. 6.2. g):

—corpuri ¢u conformatie aplecatd spre fati-spate rotund {ghebos)
(fig. 6.2.b):

4 b c

¥ig. 6.2. Tinuta corpului emenesc:
a normald; b aplecats in fagh; ¢ - aplecata spre spate.
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—corpuri cu conformatie aplecatd spre spate si bustul mai dezvoltat
v (fig. 6.2, ¢). ‘

La conformatiile normale. dezvoltarea trunchiului este normali la ambele
parti (anterioard si posterioara), fapt care determind pozitia verticald a corpului
(trunchiului).

La conformatiile aplecate spre fatd se constatd o dezvoltare accentuata a
partii posterioare a trunchiului §i o insuficientd dezvoltare a partii din fatd a
bustului.

[.a conformatiile aplecate spre spate. dezvoltarea trunchiului este inversi
conformatiilor aplecate spre fafa.

Stabilind in mod conventional ¢d o anumita inaltime a corpului corespunde
unei anumite talii. se poate face o alta clasificare.

» [n functie de inaltime. corpurile omenesti pot fi:

~ talii mici cu limitele de la 148 1a 138 ¢m indl{ime:

- talii submijlocii. cu limitele de la 153 la 163 cm inaltime;

— talii mijlocii. cu limitele de la 158 la 168 cm inaltime:

— talit supramijlocii. cu limitele de la 163 la 173 ¢m inaltime:

— talii inalte. cu limitele de la 168 la 178 cm inaltime:

— talii suprainalte. cu limitele de la 173 la 183 cm inaltime.

inalfimea corpului pentru aduli are dimensiunile mai reduse la confor-
matiile feminine si mai mari la conformatiile masculine. Variatiile taliei (inal-
timii corpului) intre 150-180 cm. corespund corpurilor normale. Sub aceste
cifre sunt situate taliile foarte mici. sau pitice. iar deasupra lor taliile foarte
inalte sau gigante. Media corpului la barbati se considera 165 cm. Pentru tara
noastra. taliile medii la barbati sunt cuprinse intre 166.8 si 169 cm. Talia la
femei este mat mica cu 8-11 ¢m. reprezentind 93% din talia barbatului. Barbatii
ating talia definitiva la 20-235 ani. iar femeile 1a 20 ani,

In medie. bustul (capul. gitul si trunchiul) reprezinti 52% din inaltimea
corpubui la barbati i 33% din indltimea corpului la femei.

e In functie de dimensiunea perimetrului toracic (circumferinta bustului)
care se masoard sub nivelul articulatiei membrelor superioare. corpurile sunt
imprtite in sapte grupe:

~ grupa | cuprinde coplii de varsta pregcolari. avand ca dimensiuni C8 = 40,
44: 48: 52 cm;

— grupele {I si III cuprind copii de virsta scolara. astfel:

grupa a [l-a: CB = 56: 60: 64: 68 cm;
grupa a [ll-a: CB = 72: 76: 80 ¢m:

—'grupa a IV-a cuprinde adolescenti cu virsta intre 15 si 18 ani: CB = 78;
82: 86: 90: 94: 98: 102 cm:

— grupa a V-a cuprinde conformatiile feminine adulte: CB = 84: 88: 92: 100:
104; 108: 112 cm sau pe jumitate (1/2) CB=42; 44; 46: 48; 50: 52: 54:
56 em;

~ grupa a Vl-a cuprinde conformatiile masculine adulte: CB = 84: 88: 92.
96; 100; 104: 108: 112 cm sau 1/2 CB = 42: 44: 46; 48: 530: 32: 54; 56 cm.
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e in functie de sex. corpurile sunt impdrtite in corpuri feminine $i mascu-
line. ticcare din acestea fiind impartite. dupd varsta. in: corpuri de copii. adoles-
cent) gi adultl.

Clasificarea corpului omenesc dupa critetiile descrise este deosebit de im-
portantd in procesul construirii tiparelor. Construirea tiparelor pentru corpuri cu
tinuta normala se efectueaza dupad anumite reguli stabilite stiintific. Caiculele
necesare s¢ efectueaza pe baza dimensiunilor corpului, obtinute prin masurare
sau determinate teoretic.

6.1.3. Dimensiunile si proportiile corpului omenesc

Antropomietria permite stabilirea dimensiunilor medii pe un numér mare de
persoane. Din punct de vedere antropometric. corpurile se impart in: corpuri cu
conformatie normali st corpuri cu conformatie anormala.

Stabilirea valorilor diferitelor segmente se calculeazad in procente. cunos-
cand dimensiunile de baza si cele secundare si anuine: inditimea corpului. cir-
cuniferinta bustului, circumferinga taliei etc.

Se stie ¢& daca una din dimensiunile corpului creste sau descreste cu o anu-
mitd valoare. cresc sau descresc cu aceeasi valoare toate celelalte dimensiuni.
aceasta fiind valabil st la cresterea sau descresterea taliei. de exemplu: bust
84 cm. talie 62 cm. indifime 146 cm: bust 88 cm. talie 66 cm. inaltime 154 cm.
Aceastd reguld se referd si la cresterea sau descresterea dimensiunilor de
hingime.

Din punctul de vedere al proportiilor corpurilor. se stie ca tipurile de confor-
matie s¢ deosebesc de tipul normal. Acestea sunt:

— tip longilin stenic: inalt. cu torace bine dezyvoltat. cu masa corporala mare:

~ tip longilin astenic: inalt, cu torace slab dezvoltat. cu masa corporald mica
in raport cu inaltimea:

— tip brevilin stenic: scund. robust. cu masa corporala mare:

— tip brenilin astenic: scund. slab dezyoltat. cu masa corporald mica.

In executia corectd a tiparclor pentru imbracaminte se tine seama de
conformatie. de tinutd. de dimensiunile si subdimensiunile corpului omenesc
(fig. 3.6. u).

Ca unitate de misurd pentru apre cierea proportionalitatii diferitelor dimen-
siuni de [ungime se utilizeazi modul ul (segment al corpului cuprins intre vertex
si barbie) care se cuprinde de opt ort in talia adultilor $i de patru-cinci-gase ori
la copii si tineri de diferite varste.

Un corp normal este impartit in opt segmente (fig. 6.3. ). Proportia seg-
mentelor fa(a de indltimea corpuiui reprezintd un factor important in procesul de
construire a tipavelor. Intre dimensiunile de 1atime ale corpului (1atimea spate-
lut) latimea rascroielii manecii §i | dtimea pieptului) se pistreazi. de asemenea. 0
anumita proportionalitate.
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a dimensiunrle corpului omenesc: & proportionzhtatea dimensiunilor corpulu omenesc

6.2. CLASIFICAREA MASURILOR

in procesul construirii tiparelor se folosesc trei categorii de masuri, si anume:
masuri luate direct pe corp. masuri proportionale i mésuri de constructie.

Maisurile lnate direct pe corp sunt determinate prin dimensionarea
corpului cu centimetrul panglica. Acest sistem de luare a mésurilor se foloseste
la realizarea imbricamintei dupd comandi individuala. Calitatea produsului
realizat depinde in mare parte de exactitatea luarii acestor masuri §i de modelul
ales.

Prin luarea corectd a misurilor se poate crea o imagine a corpului foarte
aproape de realitate. usurdndu-se astfel munca constructorului de tipare.
Cunoasterea exactd a corpului de catre constructorul de tipare. prin dimensiunile
sale, este o conditie de bazi in proieciarea unui produs de imbracaminte. Sarcina
principald a constructorului este aceea de a realiza un tipar $i apoi un produs
exact dupd dimensiunile corpului. astfel ca sa imbrace cat mai bine corpul.
mascand toate deficientele (daca exista).



Din aceastd cauza, la realizarea unui produs. constructorul trebuie sd fina
seama de:

— anomaliile corpului. care prin realizarea produsului s fie diminuate. daca
este posibil, pina fa eliminarea jor completé:

— linia modei in timpul respectiv:

— comoditatea produsului. care trebuie si fie placut la purtare.

Luarea masurilor pe corp este o metodd practica in realizarea produselor
dupa comanda individuala.

Misurile proportionale se determina prin calcul proportional cunoscan-
du-se dimensiunile de inaltime. /C = inaltimea corpului, si de circumferinga bus-
tului CB, considerate ca dimensiuni principale.

Inaltimea corpului se considerd de la cregtetul capului pana la tocul incal{a-
mintei. iar circumferinta bustului se ia pe locul cel mai proeminent al toracelui,

La proiectarea imbracimintei confectionata in serie, pe scard industriala, se
folosesc masurile propomonale

Masurile proporfionale mai servesc si la construirea tiparului dupa masura
individuala, ca bazi de comparatie. Cand masurile luate individual pe corp sunt
identice cu misurile proportionale. corpul are o conformatie normald; cind
corpul prezintid anumite anomalii, apar diferente.

Masurile luate pe corp si masurile proportionale se considerid masurile care
redau exact dimensiunile corpului. de aceea se mai numesc §i mdsuri anatomice.

Misurile de constructie sunt acele dimensiuni care se folosesc direct la
construirea tiparelor. Masura de constructie nu este in toate cazurile la fel cu
masura luati pe corp sau cu cea proportionala.

Imbracamintea. in general, este mai mult sau mai putin lejerd pe corp. de
aceea dimensiunile exacte ale corpului trebuie mérite cu un coeficient denumit
adaos de lejeritate sau adaos special. De exemplu. daca jumatatea circumfe-
rintei bustului este de 46 cm. latimea tiparului peste bust. la un pardesiu trebuie
sa fie de 54 cm. Diferenga de la 46 la 54 ¢m constituie adaosul de lejeritate nece-
sar pentru pardesiu.

In afara celor trei categorii de masuri aratate, masurile se mai pot imparti in
doua grupe:

— masuri de baza:

— masuri auxiliare. ‘

In mésurile de baz se incadreaza masurile de circumferinta si de lungime.

in masurile auxiliare se incadreaza dimensiunile ce caractenzeaza confor-
matia corpului sau cele necesare in functie de model.

Pentru a reda forma cat mai exacta a corpului prin mésurile luate (in cazul
confectiei executate dupd comandd individuald), constructorul trebuie sa
cunoascd corpul pentru care urmeazd a se executa comanda. Pentru aceasta.
inainte de a trece la luarea masurilor pe corp. constructorul va analiza confor-
matia corpului vazut din spate, fata si profil. Daca va constata. de exemplu, ¢i
umirul drept este mai coborat, goldul sting mai dezvoliat, abdomenul sau alte
parti ale corpului proeminente. sanul dezvoltat si ridicat. spatele drept sau inco-
voiat §i alte asemenea observatii. care fac ca acesta sa devieze de la corpul abso-
lut normal. va trebui sa tind seama de toate anomaliile corpului si s3 noteze cu
un creion pe conturul figurilor tipdrite. in cartea (caletul) de masuri. astfel:

— pe conturul corpului vazut din spate (fig. 6.4) va nota daca un umar este
mai coborat decat celdlalt sau dacd umerii sunt la fel. dar prea ridicati sau prea
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cobordti: daca soldurile sunt mai plate sau mai dezvol- ,

-
e

tate decdt normal. daca un sold este mai dezvoitat’ .
decét celalalr si altele: :‘ :‘
~ pe conturul corpului vazut din profil (fig. 6.5) va EEEN
nota daci spatele este drept sau rotund (incovoiat), ve &
abdomenul, stomacul sau alte parti mai proeminente, o §
bustul ridicat sau lasat. mai mult sau mai putin dezvol- | /™ LRI}
tate §i altele. ¢} Al
Dupa ce se completeazi o astfel de fisd, care se |~ . N
alaturd la foala de comand3i respectivi. se ia masura .l’ v ; % 'l': !
corpului in mod normal. Aceasti metoda de a inregis- || -\ ¢ et
tra forma corpului are doua avantaje si anume: { ; N Yo
— obligd constructorul sa observe toate anomaliile t; ;;' R
corpului inainte de a trece la luarea masurilor; T h F ;o
— in momentul realizdrii constructiei tiparului. | § 1 ; ;o
constructorul are imaginea reald a corpului in fata sa, | | /] \ Vo
ceéa ce il ajutd in executarea unui tipar corect §i la ‘\ L) b
eliminarea multor neajunsuri in confectionarea pro- | s S
dusului de imbracaminte. e 4
T —
5 Fig. 6.4. Fig. 6.5.
6.3. LUAREA MASURILOR Conturul  Conturnl
corpului corpului
In cazul construirii tiparului pentru o comanda in- vazut din vazut
spate. lateral,

dividuald. o importania. deosebitd trebuie acordata
ludrii masurilor pe corpul respectiv. In toate cazurile. inainte de a se lua mésuri
pe corp. maistrul constructor trebuie sa observe conformatia corpului pentru
care se efectueazd produsul:

— daci pozitia corpului este normala:

— daci umerii sunt egali. inal{i normal sau coborati:

- daca sénii au o pozitie egala. normala;

- daca soldurile sunt egal dezvoltate etc.

Observand cu atentie conformatia -corpului si eventualele anomalii. con-
structorul cu experientd reugeste cu multd usurintd si aplice acestea la con-
struirea tiparului respectiv, ceca ce ugureaza foarte mult realizarea produsutui in
conditii calitative superioare.

Ma3surile se tau in ordinea urmatoare:

— miasuri de lungime: se scriu cu litere mari. iar initiala dimensiunii cu litera
mici, exemplu Lt (lungimea taliei);

— masuri de 1atime: se scriu cu litere mici, exemplu /s (latimea spatelui).

- masuri de circumferintd: se scriu cu litere mari pentru masura intreaga.
exemplu CB =92 si cu litere mici pentru masura luatd in calcul pe jumatate,
ch = 46,

In timpul efectudrii masuratorilor se recomandi ca orientarea corpului si fie
cu faja spre oglinda. in scopul de a se observa agezarea corecta a centimetrului
pe partile proeminente, cit si pentru a se stabili mai precis forma corpului.



Fig. 6.6. Dimensionarea iniAl{imii corpu- ) Fig. 6.7. Dimensio-
Juti {1 ). narea indfimii umeri-
lor, lumgimii riscro-
ielii ménecii la spate
{ars), lungimea taliei
(L1). lungimea pro-
dusului (£, )

1. Inaltimea corpului se'masoard din crestetul capului pand la tocul incal-
tamintei. La determinarea acestei dimensiuni se va folosi echerul dupa cum se
poate observa in figura 6.6.

2. Adancimea riscroielii manecii la spate 4rs reprezinta distanta dintre a 7-a
vertebrd a gatului (osul cefei) i adancimea din spate a rascroielii manecii:
pentru a lua aceastd maswrd este necesar a se infagura corpul cu o panglica la
nivelul adancimii subbramlui (fig. 6.7). Pangllca trebuie s fie absolut orizon-
tald, asa cum reiese din figura.

3. Lungimea taliei Ls reprezinti dimensiunea de Ia a 7-a vertebrd a gatulul
pani la punctul cel mat cambrat al taliei.

4. Lungimea produsulul Lpr dupd determinarea lungimii taliei: se asaza
degetu]l pe panglica centimetru intalie si in continuare se stabilegte Iunglmea
totala a produsului in functie de moda si cerinta clientului.



Fig. 6.8. inaltimea ‘ Fig. 6.9. Lungi- . Fig. 6.10. Lungi-
bustului (7, ) mea taliei in fat3 mea minecii ().
(L,).

5. Indlfimea bustului /b se masoard de la partea cea mai proeminentia
bustului, trecand centimetrul pe dupd gat (respectiv a 7-a vertebri) conform
figurii 6.8, Dimensiunca determinata se imparte la doi si se scade litimea
rascroielil gatului de la spate. Exemplu: dacia dimensiunea determinata astfel
este de 67 cm, indltimea bustului rezulti:

b= %—6.6:26 em,

in care dimensiunea de 6,6 cm (marime variabila in functie de cb) reprezinta
litimea rascroielii gatului la spate.

6. Lungimea taliei in fata Lt, se masoar in acelasi fel ca §i inaltimea bustu-
Jui numai ca punctele intre care se masoara se afla pe linia taliei (fig. 6.9). Di-
mensiunea determinatd astfel. se imparte la doi si se scade lifimea rascroielii
gatului la spate.

7. Lungimea mdnecii Lm reprezintd distanta de la articulagia bratului cu
umirul pana la prima articulatie a degetului mare cu ména (fig. 6.10).
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Fig. 6.11. Litimea spa-
telui ¢/ )

Fig. 6.13. Dimensionarea i:ircuml'erin[ei:
bustului (CB). taliei (C 1. soldului (CS).

Fig. 6.12. Litimea bus-
tului (7, ),

Fig. 6.14. Lungi- Fig. 6.15, Lungimea pasu-
mea pand  Ia Tui (£ ).
genunchi (Lg) si
lungimea exte-

rioavi (Le)




8. Litimea spatelui /s reprezintd distanta dintre incheieturile bratelor cu
umerii. misurata peste spate, la aproximativ 1/2 din distanta de la vertebra a 7-a
a gatuluj §i a taliei (fig. 6.11). Intrucat stabilirea punctelor de la care i pani la
care s¢ misoaré lagimea spateltui este oarecum relativi. aceastd dimensiune se va
controla dupa miasura propertionald, calculata corespunzitor circumferintei bus-
tului respectiv.

9. Latimea bustului /b reprezinta distanta dintre incheieturile bratelor, misu-
rata peste bust in Zona cea mai proeminenta (fig. 6.12).

10. Modul de determinare a celor trei circumferinte: CB, CT, CS sunt
reprezentate in figura 6.13.

— Circumferinta bustului CB (pe jumaitate cd) reprezintd dimensiunea corpu-
lui in partea cea mai proeminenta a bustului.

— Circumferinta taliei CT (pe jumitate cf) reprézintd dimensiunea corpului
in zona cea mai ingusta dintre bust si sold.

- Circumferinta soldului CS (pe jumatate cs) reprezinti dimensiunea corpu-
lui peste sold in partea cea mai proeminenta.

La construirea tiparelor pentru pantaloni se 1au urmitoarele masuri:

/. Lungimea pana la genunchi. care se misoard de la osul iliac din talie,
pana la genunchi: se noteaza cu imtialele Lg (fig. 6.14).

2. Lungimea exterioard se miasoard de la osul iliac, din talie. pana la lungi-
mea doritd a pantalonului; se noteaza cu initialele Le (v. fig. 6.14).

3. Lungimea pasului se masoara de la articulafia interioara a picioarelor pani
la talpa. Aceastid masura se mai poate fua in pozitia sezind. de la osul tliac pina
la platforma scaunului. Valoarea masurii se scade din lungimea exterioara. obti-
nandu-se astfel valoarea lungimii pasului; se noteazi cu initialele Lp (fig. 6.15).

Pentru restul dimensiunilor ca: circumferinta taliei si a soldului. se folosesc
mésurile indicate 1a punctul anterior.

6.4. CALCULUL MASURILOR PROPORTIONALE

La proiectarea imbracadmintei pentru productia de serie se folosesc masuri
proportionale normale. deoarcce astfel se asigurd imbricarea corectd a unui
procent mai mare de cumparatori.

Confectiile gata (serie) se impart pe talii (lungimi) i grosimi. Numarul de
grosime reprezinta jumatatea circumferintei bustului exprimata in centimetri: de
exemplu grosimea 48 inseamni circumferinta bustului de 96 cm.

In mod obignuit imbracdmintea de gata se confecfioneazi pentru grosimile:
42, 44. 46, 48. 50. 52, 54 51 41, 43, 45, 47, 49, 51, 53, iar ca Indl{tme in 2--3 talii.

La construirea tiparelor pentru productia industriald. constructorul are in
imaginea sa un corp absolut normal, in care scop masurile sunt obtinute prin
calcul in baza celor doui dimensiuni principale: indltimea corpului si circumfe-
rinta bustului CB.

Aceleasi masuri calculate {proportionale) servesc si la construirea tiparelor
la comenzi dupd masura individuala. ca bazi de comparatie pentru determina-
rea cazurilor de anomalii sau pentru controlul unor dimensiuni masurate pe
corp. cum ar fi: lifimea spatelui, a pieptului, lungimea pasului la pantaloni ¢tc.
(tabelul 1).



TABELUL 1

Calculul misuritor proportionale

Valoarea
Nr. Denumirea masurii masuri Formula de calcul Ad?os:ul de
crt. [em] lejeritate
e IRPRRN I SILERS L

2 | L (Iungim‘ea taliei) 1 4 {1—0%1 = %%l

3 Is (indltimea goldului) Ars - Lt

4 Lpr (lungimea produsului) 108 in functie de cerintd i moda

5 | I» (inaltimea bustului) 26 %fi F3= 242 +3

6 Lt (lungimea taliei in fata) 455 Lt-45=41+45

7 | Irg (latimea riscroielii gatului) 6.6 %L’ +2= %g +2=6.6

8 1 /s (latimea spatelui) 17 % +58. 8= % +35 1

9 | 1 (1atimea rascroietii) 10 | CBo1.5=220, 5 1

10 | /b (latimea bustului) ' 19 CBoyg = 20,4 2
Pentru control

Is+ir+1b=46= %‘3:—923

Circumferinga taliei si a soldului se determina astfel:
Cf- CB%(18-22)cm:
CS OB - (8-12yem.

Pentru calculul masurilor se iau ca baza dimensiunile medii. ceea ce Ja bust
corespunde cu 46 iar la indltime cu 168 cm.

Aceste calcule s-au stabilit in baza studiului dimensiunilor corpului ome-
nesc (cercetari antropometrice) verificate in practicad de experienta vastd a me-
seriei in decursul anilor.

La construirea tiparelor. masura 46 este socotitd ca masura medie, de aceea
toate calculele pentru imbracamintea feminind. redate in manual se referd la
aceastd masurd. Totodatd se vor da explicatiile necesare. atunci cand. in unele
cazuri existd exceptil.
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Adaosurile necesare la construivea tiparelor. Dimensiunile corpurilor nu
pot fi folosite cu valoarea lor exactd la construirea tiparelor. deoarece imbra-
ciminiea are o anumita lejeritate fad de corp.

La realizarea tiparului pentru imbriciminte. la masurile initiale trebuie si
fie prevazute anumite adaosuri pentru lejeritate, deoarece masurile sunt rezultate
din masurarea stricta a corpului. Acelasi procedeu se aplici si la construirea
tiparutui pentru productia industriala. deoarece dimensiunile obtinute pe baza de
calcul reprezintd masuri anatomice. adicd marimea exacta a corpului.

De asemenea. este necesar a utiliza adaosuri pentru grosimea tesaturilor si
pentru unele materiale auxiliare (vatelind. captugeald. blani etc.) ce se folosesc
la confectionarea imbracamintei.

Adaosul se stabileste in functie de conformatia corpului, de felul modelului
si gradul de lejeritate cu care se proiecteazd imbricAmintea. Se pot da céteva
exemple de adaosuri in cazurile normale:

La rochii si costinm taior:

- cambrat accentuat - E3-25cem:
- canibrat normal -~ 34dcm:

— lejer - 5-7oem
La paltoane — pardesie: -

— cambrat accentuat - Jem;

— cambrat normal - 4-3cm:

— lejer - 6~-10cm:
Pentry grosimeu tesaturii:

~ tesaturd de bumbac ~0.8-1.0 cm:
— tesaturd de 1ana subtire - 1.0-t.5cm;
- tesaturd de lana groasa -2.0-3.0cm:
Pentru materiale auxiliare. .
—atelind - 2-3cm .
— blana. in functic de grosime -  S-6cm.

Stabilirea corecta a valorii adgosurilor. in functie de cerintele modelului i a
materiei prime este o conditie principala in construirea tiparului.

6.5. CONSTRUIREA TIPARULUI DE BAZA

Construirea tiparului la orice imbraciminte pentru femei se realizeazi in
baza aceluiasi principiu. deoarece se imbraca pe acelasi corp. Constructia de
principiu care nu precizeaza modelul i din care se poate realiza orice model.
este de fapt baza tiparului sau tiparul de bazd.

Modul de realizare a tiparului de baza trebuie sa fie cunoscut de fiecare con-
structor. deoarece acesta reprezinta baza de constructie a tiparului. pentru orice
mode] de imbracdminte ce se iveste in practica. Cand se depaseste etapa de insu-
§ire a constructiei tiparelor catorva sortimente. trebuie sa se acorde mai multa
atenie constructiei tiparului de bazi. deoarece realizarea oricarui produs sau
model deosebit va constitui de fapt specializarea constructorului, la baza careia
va trebui sd existe o judecatd logicd. neexistind pentru aceasta reguli stabilite.



Cu toate ca existd diferenta intre tiparul de baza al unui pardesiu, taior sau
rochie, aceasta este doar de dimensiune. adica de lejeritate $i nu o diferenta de
principiu. Deci, la orice imbracaminte pentru femei. tiparul de baza se constru-
ieste dupa aceleasi principii.

in cazul comenzilor individuale. construirea tiparului se realizeaza dupi.
misurile luate direct pe corp, dar se recomand3 ca unele masuri sa fie comparate
cu masurile proportionale (calculate), cum ar ft: 1a{imea spatelui, a pieptului st a
bustului. circumferina taliei si a soldului. pentru a ne forma o imagine mai clara
a corpului pentru care se construieste tiparul. Astfel se pot evita multe gregeli in
construirea tiparului. care in multe cazuri se corecteaza numai in timpul probe-
lor efectuate pe corp.

Pentru construirea tiparului sunt necesare urmatoarele:

1. Masurile principale. pentru usurarea i simplificarea construirii tiparului.
se noteazi prescurtat, cu inifiale. Dupa cum reiese din tabelul 1. masurile princi-
pale sunt de trei feluri:

— de lungime. notaie cu L;

— de latime, notate cu /;

— circumferinte. notate cu € cand sunt intregi si cu ¢ cand sunt pe jumitate.

Valoarea masurilor se noteaza in centimetri (cm) cu cel mult doud zecimale.
Misurile de lungime sunt notate in fntregine, iar latimea este notatd cu jumdrate
din valoarea luatd. deocarece tiparul se construieste numai pentru o jumitate de
produs (in lafime), cealaltd jumatate fiind identica.

Ca baza de calcul se folosesc urmatoarele masuri:

— indltimea corpului 168 cm:
— 112 circumterinta bustului 46 cm:
— adaos pentru lejeritate 10 cm.

In cazurile normale. valoarea acestui adaos poate varia intre 4. 6 si 12 cm.

fn exemplu! [uat, ad = 10 cm, care cuprinde pe Ianga alte elemente si o leje-
ritate normala pentru pardesiu.

2. O masa pentru desen. cu dimensiunile: 2 x 1 x .80 m. Se recomanda ca
tablia mesei si fie cu suprafata plana si neteda. pentru a asigura conditiile nece-
sare desendrii tiparului. Masa este bine si fie prevazuta cu un sertar necesar
pastrarii diferitelor unelte pentru desen.

3. Un echer cu laturile egale de circa 40 cm care este bine s fie prevazut cu
un méaner pentru ugurinta manipularii in timpul desenului.

4. Un alt echer cu méner avand una din laturi de 40 cm. a douva de 75 cm. iar
a treia (ipotenuza) este bine si fie concavi, pentru a ajuta la trasarea liniilor
curbe:

5. Origla de 15-20 c¢m. gradat in milimetri si centimetri.

6. Florare de diferite curburi. care vor servi la trasarea rascroielil manecii. a
capului manecii i a altor linii curbe din desen.

7. Un compas ce va servi la trasarea arcurilor ajutatoare din desen.

8. Coli de hirtie in marime de 130 x 100 cm.
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SORTIMENTE DE iMBRACAMINTE

7.1, CLASIFICAREA SI CARACTERISTICILE
IMBRACAMINTEI

Rolul imbracamintei este de a pastra caldura corpului. si permita aerisirea
corpului fa suprafata i trecerea transpiratiei, sa asigure senzatia de confort. atat
in conditii favorabile, cat si nefavorabile.

Factorii — imbracaminte. corp uman. climat si activitate — se influenteaza
reciproc §i continuu.

Functie de aceastd imterdependentid. o caracteristici importamé a imbri-
cimintei este mentinerea constanti a temperaturii corpului in orice conditii cli-
materice si de activitate. in cadrul acestei caracteristici. imbricamintea trebuie
sa aiba capacitatea de izolare termicd. de absorbtie continud a umidititii. de
evaporare a transpiratiei corpului i de aerisire permanent a corpulut.

O alta caracteristica este asigurarea senzatiei de confort a imbracamintet
care se realizeazd prin proiectarea st confectionarea produselor in strinsa
legaturd cu destinatia acestora. cu natura materialelor din care se fucreaza. cu
grosimea tesaturilor si cu metodologia de confectionare.

De asemenea. tot o caracteristicd o constituie asigurarea folosirii depline a
facultatilor fizice si intelectuale ale omului. Imbracamintea are un rol estetic.
conferind individului ce o poartd o anumitd personalitate. Linia croielii. Imbi-
narea culorilor. contextura tesaturilor precum si modelul ales impun o nota de
Personalitate care poate impresiona in mod diferit ochiul.

Clasificarea sortimentelor de confectii din tesaturi se face in functie de mai
multe criterii §i anume:

1. Dupa varsta si sex:

~ imbracaminte pentru sugari;

— imbriaciminte pentru copii:

-~ imbracaminte pentru adolescenti;

- imbracaminte pentru femei:

- imbricaminte pentru barbati.

2. Dupa destinatie:

— imbracdminte pentru sport i odihni;
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—imbraciminte pentru lucru;

— imbracaminte pentru zi:

— imbricaminte pentru ocazie.

3. Dupa intrebuintari:

— lenjerie: .

— imbracaminte exterioara:

—imbricaminte de protectie gi de ploa1e

Lenjeria cuprinde: articole pentru nou-niscuti. ¢amasi de noapte pentru
femei, fete. combinezoane. camasi pentru copii. baieti. barbati, pijamale, cos-
tume de baie.

Imbricamintea exterioara cuprinde: imbricamintea pentru copii (sorfulete,
pieptare, fuste, bluze. halate de baie. costume. pantaloni. sacouri, canadiene,
ragiane. pardesiuri. paltoane). imbracamintea pentru femei (bluze, fuste. rochii,
sarafane, capoate de casi, halate de baie, jachete, costume taior, pantaloni. cana-
diene, raglane, pardesiuri. paltdane). imbracdmintea pentru barbati (pantaloni,
sacouri. costume. halate. jachete. impermeabile. pardesiuri. paltoane).

4. Dupa anotimp:

— imbracaminte subtire:

- imbricaminte semigroasa:

— imbricéminte groasa.

5. Dupé materia prima utilizata:

— imbracaminte din tesituri de bumbac:

— imbraciminte din fesituri de Iana:

— imbraciminte din tesiturl de matase:

— imbracaminte din tesaturi de in:

— imbracaminte din fesdturi de cdnepa:

— imbraciminte din tesaturi din fibre sintetice:

— imbracaminte din tesaturi din fire in amestec,

6. Dupa modul de sprijin pe corp:

— cu sprijin pe talie {fusta. pantalonul):

- cu sprijin pe umeri (bluza, rochia. taiorul, pardesiul. mantoul etc.).

Evolutia imbricamintei este influenfatd de modemnizarea vietii. de concep~
tiile privind constructia de locuinte, de linia mobilei. de locul de munca din ate-
liere §i birowri. de felul mijloacelor de transport. de modul de organizare a va-
cantei si odihnei. O imbricaminte produsi conform cerintelor de ordin fiziologic
corelate cu cele estetice genereaza satisfactii de ordin psihologic. Imbracimintea
moderna este un mlleC de protectie si de afirmare a personalititii, fiind una din
cele mai directe forme de manifestare estetica a omului in relatiile cu semenii sai.

in ceea ce priveste moda. influenta ei a crescut considerabil devenind un
fenomen de masa §i imprimand tendinta de reinnoire continué a pieei. cererea
pentru articole de moda tinde si cuprindd cercuri tot mai largi. inclusiv din rén-
dul populatiei masculine. Promotorii modei sunt desigur tinerii st cresterea pon-
derii acestora in totalul populatiei. anticipatd in raulte tari pentru anii urmatori
va insemna o influeni{a sporitd asupra cererii de articole de moda.

De cele mai multe ori linia modei fine cont de fesaturile st tricourile care
sunt oferite cumparatorilor 1a un moment dat. de structura, culorile §i greutatea
acestora.

L



Pentru rochii. tesdtura ..vedetd™ este bumbacul subtire gen panza topitd, gros
(rustic). mercerizat. voal de bumbac, catifea ete. Importante vor f1 {esaturile de
in sau cele cu aspect de in. uneori in melanj cu matase.

Alaturi de materiale clasice ca: poplin, pichet. crépe de Chine, voal si jerse
din bumbac se folosesc adesea materiale transparente. amestecuri de materiale
din matase si in. mitase de toate tipurile. tafta. crep rigid. voal ete. Nu lipsesc
nici materiale din fire sintetice $i in amestec.

La toate acestea se adaugd cwloarea. aceastd fermecatoare calitate a tuturor
fucrurifor constituie una din componentele importante ale echitibrului. Culoa-
rea insufleteste. variaza luminile si umbrele. diversificd nuantele, formele i
contururile.

O timutd vestimentard prea monoton si rece din punct de vedere coloristic.
oboseste. iar varietatea excesiva distruge unitatea. Culorile trebuie armonizate si
cu preferintele utilizatorului. Firile reflexive preferd culorile dulci si reci. cele
expansive, culorile indriznete i contrastante.

Cu cat modelul unei rochii este mai simplu. cu atat culoarea si natura mate-
rialului dobandesc mai multd insemnitate.

O armonie coloristica echilibrata poate fi:

— policroma (o combinatie de mai multe culori):

— monocroma (o combinatie in nuante diferite ale aceleiasi culori).

Efectul unei culori se schimba si influenteazad o siluetd dacd imbracd o
forma cu accemt pe orizontald sau o formd cu accent pe verticald. Directia
miscarii pe orizontald exprimd deschidere. deci iluzie optica de marire. iar a
unei forme in migcarea pe verticald creeaza impresia de indltare. subtiere.

Aceeasi culoare capata efecte diferite in functie de material. Astfel. o anu-
mita culoare pe o tesiturd de bumbac apare indecisd, estompata: pe matase-
lucitoare: pe catifea — mata intensa etc. _

Pentru a cunoaste adevaratul efect al unet culori in raport cu ansamblul este
recomandabil. sd nu se facd dupa esantioane mici, ci dupa suprafete mai mari.
De asemenea si se tind seama cd o culoare oricdt de frumoasd ar fi. poate fi
obositoare. daca este folosita pe o suprafata mare,
fac ca cele mai simple dar reusite imbinari din linii si culori s& dobandeasci o
anumita valoare estetica (emotionald). stimuland gandirea productiva, curiozi-
tatea, indrizneala. creativitatea elevilor.

Este un lucru stiut ca activitatea cognitivd a omului antrenatd de gandire
prin diferite operafii mintale §i actiuni ce duc la anumite structuri §i generalizari
ale cunogtintelor, inlesnesc aparitia creativitagii.

In activitatea didactica si in cazul nostru la aceastd disciplind — proiectarea
imbracAmintei — trebuie si se stimuleze comportamentul creativ la elevi st s se
creeze situatii in care aptitudinile latente au prilejul si se manifeste. Este vorba
de a ajuta pe elevi spre a-si actualiza potentialul lor de realizare originala. Sé tie
astfel condusi, incét si caute intotdeauna altceva decét banalul. si caute schim-
bari. prefaceri in conformitate cu sensurile noului si ale frumosului — s3 ajunga
la maiestrie care inseamni. de fapt. talentul de a imbina simfonic cu conginut
adanc cu forme expresive potrivite exprimarii lui inteligibie si emotionale. Mai
mult, printre cei care videsc o vocalie precoce pentru realizéri originale in acest



domeniu este posibil ca mai tarziu, prin experienta ce o vor dobandi. si-si aducd
o contributie exceptionala. devenind adevarati creatori de modd.

Problemele stilului si ornamentatiei in estetica produselor de imbracaminte
ocupa un loc deosebit de important, stilul fiind inclus in cadrul categoriilor de
baza din estetica viefii cotidiene. Stilul si ormmamentul in estetica produselor
devin elemente de caracterizare esentiala a unei epoci. a unui popor.

Dind nastere unui ..obiect pentru subiect™, stilul contribuie totodata la for-
marea ..subiectului pentru obiect™, avind un important rol educativ-estetic. fiind
un element in care se exprima si se formeaza totodati idealul estetic al epocii
respective.

Oamenii desi doresc obiecte moderne, confortabile. practice, utile §i fru-
moase, nu iubesc uniformitatea si cautd si-si personallzeze mediul. locuinta,
imbricamintea si in general toate obiectele din preajma lor. Pentru evitarea unui
uniformism excesiv, sunt, insid, necesare eforturi. ciutiri de diversificare. de
optimizare, care s3-l elimine.

In stilu! si ornamentarea produselor. elementele specificului national si local
sunt deosebit de importante. Atunci cand acestea sunt ignorate sau diluate,
rezultatele nu sunt dintre cele mai satisfacatoare.

Este cunoscutd. de pilda. frumusefea §i aprecierea de care se bucuri arta
noastrd si in special cea populard. Scoariele noastre populare, iile, fotele si
obiectele noastre de artizanat autentice. pot rivaliza in forma. continut, fru-
musete si autenticitate cu cele mai celebre reusite din intreaga lume. Pare minor.
dar este un act de cultura, de patriotism. sa identifici, s& promovezi si mai ales
sa sustii spre realizare produse care si aiba latura utilitard la nivel mondial, iar
forma, continutul i frumusefea acestora s3 exprime puterea de creatie a poporu-
Tui nostru.

Daca ne referim la evolutia liniei modei din ultmm ani se constati o reve-
nire la moda anilor “20, “3(.

Moda romantica §i cea rustica, combinate, sunt folosite de la tinuta de strada

“la cea de seard. Nici linia clasica g1 sport nu sunt neglijate. Elementele de
noutate sunt broderiile si aplicatiile ton in ton. esarfele. pelerinele mari. largi
suprapuse, pliseurile. cutele, gulere mari matlasate de diferite forme. pieptare cu
aplicatii de diferite materiale de 1nsp1ra;1e folclorica.

In afard de linia croielii si material la reusita unui mode! contribuie si
<infrumusetarea™.

Fiecare popor in diverse timpuri. in functie de idealurile estetice, gi-a creat o
finisare proprie a imbricamintei. dar oricat s-ar schimba moda, broderia a fost si
riméne elementul principal al decoririi ei.

In secolele XVII-XIX. atat la imbracamintea pentru femei, cat i la cea bar-
biteasca broderia a atins perfectiunea. Au apdrut compozitii ornamentale multi-
colore care se deosebesc printr-o finete exceptionald de executie. $i in zilele
noastre mainile iscusite ale brodezelor creeaza modele fard seaman.

La imbricdmintea moderna se delimiteazi cu strictete omamentarea rochiei
de toatd ziua $i a celei elegante.

Piesele de imbricaminte cum sunt gulerele, reverele, mansetele se fac din
material de culoare contrastantd cu rochia, se finiseazi cu piele, gpalt, catifea,
atlaz.
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Elementul de impodobire la rochia de toata ziua il constituie greturile
amplasate la mangete. la capul de maneca, la platca sau la fustd putin mai jos de
linia taliei.

O atentie deosebitd se acordd cordoanelor executate sub forma de snur
rasucit terminat cu ciucuri.

Bluzele si rochiile de vard din tesatwrd subtire, rard se impodobesc cu
traditionalele ajururi. cu broderie din tighele. cu aplicatii de tricot alb si colorat.
Trebuie subliniat ca broderia elegantd tip retea. obtinutd in urma scoaterii unor
fire de tesdturd, asa-numitele gaurele. niciodatd nu iese din moda. Creatorii
populart tocmat aici au atins o perfectiune neobisnuitd st transmit arta lor. de
cea mai bund calitate, din generatie in generatie.

Pentru decorarea rochiilor elegante si de seara este preferatd broderia cu fire
de matase. aurii. argintii, cu fire metalice (metanit) colorate. cu margele marunte
de sticla, paiete, pietre artificiale slefuite. perle. coliere. Creatorii folosesc la
finisare funde de atlaz si dantela lucrate manual sau mecanic. Intrucat pentru ro-
chiile elegante se aleg de obicei fesaturi cu legituri si structuri complexe (atlaz,
catifea. moar, tafta). atunci si broderia in cazul respectiv se face mai reliefata.
care iese mult deasupra suprafetei materialului. Broderia strilucitoare sau sclipi-
toare oferd imbracamintei trasaturi incomparabile.

Diversitatea de stiluri a imbracamintei, variatia formelor, modelelor au facut
ca dispunerea broderiei sd nu fie reglementatd riguros: ea poate fi amplasata la
umeri. la maineca, la git. la corsaj. la tiv. Bogatia de drapiri, cute delicate au
determinat constructia asimetrica a rochiei. broderia in acest caz este menita sa
subliniezé prin amplasarea ei aceasti asimetrie modernd.

Variatia propunerilor practic nu este limitata — fiecare poate alege finisajul
corespunzator gustului siu in functie de tesatura i modelul rochiei.

Un adaos foarte frumos, atat la rochia de zi. cét si la cea de seara il consti-
tuie si florile artificiale. Sunt un accesoriu modern la imbracamintea stil clasic i
feminin-romantic. Ca motive ser esc cel mai des trandafirul. crizantema. bujorul.

Dar moda nu se ingrijeste de silueta noastra. Ea propune mereu alte noutdi.
intotdeauna pe neasteptate, adesea diferite de la o zi la alta. Moda. ca si cum
s-ar juca cu noi. pune de fiecare data noi conditii problemei. ne verifica gustul.
S-ar parea ci aceastd .noutate™ nu ni se apropie niciodata. Dar iatd ca abia ne
privim mai atent §i deja purtim lucruri noi. uitdm preferintele noastre de
odinioara.

Dar daca moda ..uitd" de silueta noastra, cei ce executd produse pentru toate
tipurile de siluete, nu trebuie sa uite §i se impune sa gaseasca solutii de realizare
pentru fiecare gen de conformatie. ‘

In schitele urmatoare citeva solutii de alegere a modelelor in functie de
conformatie.

Silueta inalta, plind, proportionald. (fig. 7.1). Pentru o astfel de siluetd se
recomandi ca liniile croielii s3 fie pe verticald, lungimea va fi sub genunch.
cordoane inguste. Culorile vor fi armonizate, desene mici. linii pe verticala.

Siluetd scundd, plind, proporfionald (fig. 7.2). Siluetelor scunde le sunt re-
comandate croieli cu tiieturi verticale. decolteuri mici, imprimeuri cu dungi pe
verticald ce dau impresie de alungire, fird marcarea taliei cu cordon. lungimea
mai jos de genunchi.




Fig. 7.1. Silueta inaltd, plini, proportionali. Fig. 7.2. Silueta scupda, plind, proportionals

Siluetd medie. bust mare, sold ingust (fig. 7.3). Sunt indicate rochii largi.
completate cu saluri sau esarfe. linia taliei nu se subliniazi cu cordoane. croiala
cu linii verticale. Imbinarea materialelor in ansamble contrastante sau uni.

Siluetd medie. wmeri ingusti. solduri late (fig. 7.4). Accentul se muta pe
partea de sus a imbracimintei. cu maneci destul de largi. linii orizontale in
croiald (platca). lungimea pana la genunchi si mai jos. Culori uni saw imprimeuri
cu desene ce permit joc de linii.

Fig. 7.3. Silueta medie, bust mare, sold ingust.  Fig. 7.4. Silueta medie, umeri ingusti, soldwri
late.



Fig. 7.5, Silueta medie, talie scurta, picioare
lungi.
k]

Silueta medie, talie scurtd, picioare lungi (ig. 7.5). Pentru aceastd confor-
matie se recomandi rochii cu talia subliniatd de corselete care sa depaseasca
linia taliel. Corsajul poate avea nenuri, cerculete pe verticald pentru a da impre-
sia de alungire. Fusta ampla in clini sau pe bie. lungimea mai jos de genunchi.

Siluetd medie. 1alie tungd. picioare scinte (1ig. 7.6). Se alege o croiala care
sa nu sublinieze talia prin taieturt sau cordoane. O tdieturd gen ..princes™ sau
.trapez” rezolv & ingenios problema. Culorile in functie de material si destinatia
produsului.

Silueta medie, abdomen promunat. fara talre (tig. 7.7). Una din solutii este
croiala fard (aietura in talie. cordonul daci se poartid va fi plasat ceva mai jos de

Fig. 7.6. Silueta medie, takie lunga, picioare Fig. 7.7. Silueta medie, abdomen pronun-
scurte, 1at, fara talie.



Fig. 7.10. Silueta inalti, wmeri ingusti, obduri  Fig. 7.11. Silueta inalti, umeri lati, solduri
late. inguste.

linia taliei si lasat lejer. Un ansamblu din douad bucati — rochie i vestd —in
nuante din acelasi ton. confera tinutei o nota eleganta.

Siluetd medie, picioare groase (pline) (fig. 7.8). Pentru aceasta conformatie.
moda actual3 oferd un ansamblu din rochie si pantalon, fie in aceeasi nuanta sau

in nuante care se armonizeaza. Pentru seard pantalonul poate fi dintr-o tesaturd
lucioasa.



Siluetd inaltd, slaba, proportionald (fig. 7.9). Se recomanda rochii cu talia
liberd san subliniati de cordoane. fuste ample. méneci cu volum. tesaturile in
tonuri luminoase cu desene de orice dimensiune. Se pot imbina culori in acelasi
ton sau constrastante.

Situetd inaltd, umeri ingugti, solduri late (fig. 7.10). Pentru o tinutd eleganta
se recomandaso rochie cu mineca chimono si fusta solei. In functie si de mate-
rial se pot gasi si alte variante.

Silueta inaltd, umeri lati, solduri inguste (fig. 7.11). Umert lati se pot masca
cu maneci raglan. iar vara se pot purta rochii fara méaneci. In partea de sus a im-
bricamintei linii verticale in croiala. fusta in clini evazati. lungimea imediat sub
genunchi.

Bineinteles ¢ pentru fiecare tip de siluetd se pot gisi numeroase variante de
solugionare, in functie de linia modei la un moment dat. Totul depinde de cel ce
proiecteaza imbracimintea §i de modul cum stie sd adapteze moda pentru
fiecare tip de siluetd in parte.
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REALIZAREA PRODUSELOR DE iMBRACAMINTE
PENTRU FEMEI

8.1. PRODUSE DE IMBRACAMINTE
CU SPRUIN IN TALIE

8.1.1. Fusta clasica

Fusta este un produs de imbracaminte foarte practic. poate fi purtata in orice
sezon §i in orice ocazie. folosindu-se o gami foarte larga de materiale §i modele.
In functie de destinatie si sezon. se vor alege fesdturi din: bumbac. lana. matase.
in. tesaturi in amestec etc.
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Fig. 8.1. Construirea tiparului de fust3.

La construirea tiparului de

? fusta pentru femei, se vor folosi

urmatoarele masuri:

— circumferinia taliei

1/1 12

CT=74cm; ct=37:

— circumferinta soldului

C§=102cm: cg=351:

— lungimea produsului

Lpr=65cm. :

Pentru construirea tiparului
(fig. 8.1) se va trasa un unghi drept.
in partea dreapta a colii de hartie,
al carui varf se va nota cu 1. Punc-
tul 1 reprezintd punctul de pornire
pentru construirea tiparului.

1. Linia soldului:

_o - 1C _ 168 _
1 2—8 g 21 cm.

2. Lungimea fustei:
1-3=Lpr="=635cm.



Din punctele 2 si 3 se duc orizontale. stabilind linia soldului, respectiv a
tiv ului.
3. Largimea fustei pe linia soldului:
5 =C_'2-§ 4] = 02

Prin punctul 4 se traseaza o verticala. intersectia cu orizontala din punctul 1
se noteaza cu 3. iar cu linia tivalui cu 6. realizidndu-se cadrul complet al fustei.
4. Pozitia cusarurii laterale:

4-7=22%4 15224 15=27.5m.

Cota de 1.5 cm. adaugatd la jumatatea distantei 2 — 4. arc menirea s3 mute
cusatura laterald mai spre spate. astfel ca. privind fusta din fata. aceasta sa nu se
vada.

Se traseaza o verticald prin punctul 7 a carei intersectie cu linia taliei se
noteaza cu 8.-ar limia tivului cu 9.

J. Cambrarea raliei:

In cazul de fati. valoarea de cambrat va fi:

2~ 4%(ct + 1) = 32%(37 + )] = 14 cm.

Valoarea cambririi se va repartiza in cusatura laterala (aproximativ jumatate
din aceasta valoare — 7 cm) §i la pensele amplasate pe spatele si fata fustei. Intai
se 1a proceda la corectarea liniei taliei care pe directia soldului este mai sus
decat pe linia de mijloc a spatelui si a fetei:

§-10=8-1!/=35cm.deci I}~ []=7T7cm.
I-12=5-13=15cm.

Punctele 77 si /2. 70 si /3. se unesc cu ajutorul florarului cu linii usor ar-
cuite. conform desenului din figura 8. 1.

6. Pensa de {a spute Pozitia pensei de la spate:

I-14=6pandla7cm.

Din punctul 74 se traseaza o verticala pe linia soldului. intersectia notan-
du-se cu /5. Virful pensei este mai sus cu 5 cm de linia soldului:

15-16=3cm.
Valoarea pensei se masoara pe linia corectata
I-17=14-18=15cm.

Se unesc punctele 76, /7, 18 cu drepte ajutatoare. realizand pensa din spate.
7. Pensele la fatd. Pozitia penselor.la fata:

J-719=8panila9cm.

10-21= .]._0.:.,12

2
———— e
Notd: Pentru a nu se confunda notmea segmentelor ¢u semnul minys, in mod convéntional se va
ft;)losi pentru scidere o Wnie oblica cu doud puncie {*e). Procedeul este preluat din revistele de spe-
cialitate din strdinitate (Germania).



Fig. 8.2. Fusti pantalon (model).

Din punctele 19 st 27 se traseaza linii
verticale pe care se vor lungimile penselor.
Pensele de la fatd au aceeasi lungime, care
este cuprinsa intre 7 si 10 cm, in functie de
conformatie. La o conformatie cu abdomenul
proeminent pensele vor fi mai scurte.

Valoarea penselor ia fata:

19-24=19-25=1c¢cm.
21-26=21-27=}cm.

Se unesc punctele 24, 20, 23 si 26, 23,
27 cu linii ajutdtoare, realizdnd pensele din
fata. Astfel s-a realizat constructia tiparului
de bazi. care se poate transforma in orice
model dat (ales).

8.1.2. Fusta-pantalon

Fusta-pantalon se inrudeste cu fusta
clasicd. cu un plus de complexitate, care
confera sortimentului noi calitati si utititagi
(fig. 8.2). ’

Fusta-pantalon are aspectul fustei cla-
sice, cand corpul sta in pozitie normala. Deo-
sebirea intre fusta clasicd si fusta-pantalon
este suplimentul celor dousi foi de fesdtwa
care desparte fusta in doud parti. imbracand
separat picioarele de la indltimea pasulum.

Partea superioard de la fusta-pantaion
nu se deosebeste de fusta clasicd, ceea ce
determind ¢a si solujia de constructie a tipa-
rului sa poineasca de la tiparul fustei clasice.
facandu-se ulterior adaptarile specifice.

Pentru construirea tiparului de fusta-pantalon se folosesc aceleasi masurt ca
pentru fusta clasicid. deci se va continua constructia tiparului numai pentru
partea specifici. pe scheletul fustei clasice ficind si notatiile in continuare

(fig. 8.3).

Adéncimea rascroielii la fusta-pantalon. Deoarece pana la nivelul inaltimii
pasului fusta-pantalon se compune din doud corpuri separate. jar de la acest
punct fusta se incheie intr-un singur corp. pentru realizarea partii fustei-pantaton
care se imbracad pe corp de la indltimea pasului. este necesar a se realiza ¢
rascroiala corespunzatoare. dupa cum urmeaza:

— Partea din fata;

13-28 = %+4 cm =

“n

Ly 4em=29.5cm.

w2
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Fig. 8.3. Construirea tiparului de fusii pantalon.

Din punctul 28 se deduce o orizontala spre exteriorul tiparului. pe care se
stabileste cusatura interioara a tiparului de fata:

s1

28-29 = S}Vo_ = %3 =10 cm.

28-30=28-29 = [0 cm,

Dimensiunea de 10 ¢cm se misoara din punctul 28 in sus. Punctele 3¢ si 29
se unesc printr-o dreaptd ajutitoare. care se imparte in doud, notindu-se
punctul 37:

29-30
2

Punctele 37 si 28 se unesc printr-o dreapta. pe care se noteazi punctul 32 —
adancimea rascroielii in fata:

29-31 =

28-31
2

4

31-32=
Punctele 29, 32. 30 si 13 se unesc cu o linie arcuitd conform desenufui. La
nivelu! tivului largimea partii interioare a fustei-pantalon va fi:
6-33 = 28-29. :

Se unesc punctele 29, 33 si 6 cu linii drepte.
- Partea din spate:

13-34 = [3-28.

o



Din punctul 34 se duce spre exteriorul tiparului o perpendiculara pe linia de
mijloc a spatelui, pe care se stabileste partea interioara a tiparului spatelui:
51

34-35 = %%2 em=3.%2= 15 em.

34-36 = 34-35 = 15 cm.

Dimensiunea de [4 cm se miscara in sus de la punctul 3+, Punctele 36 si 33
se unesc printr-o dreaptd ajutitoare care se imparte in doud. notdndu-se cu
punctul 37:

35-37 = 32236,

Se unesc punctele 37 si 34 cu o dreaptd pe care se noteaz3 punctul 38 -

adancimea riscroielit in spate:

34-38 = 337
>

Purnictele 35, 38, 36 si 12 se unesc cu o linie arcuitd conform desenului. La
nivelul tivului. largimea partii interioare a fustei-pantalon. va fi:

3-39 = 34-35

Punctele 33, 39 si 3 se unesc cu linii drepte. conturand liniile exterioare ale
tiparulut de spate a fustei-pantalon.

Pentru completarea conturului liniilor exterioare. se corecteaza linia tivuiui
prin unirea punctelor 6, 40, 3 si 4/, conform schifei:

O—J0 = 941 =3 em.

L}

Tiparul construit pentru fusta-pantalon. redat in figura 8.2, se copiaza pe
cite o coala de hartie, separat fata si spatele. pregatind tiparele pentru croit. se
adauga rezem a necesara cusaturilor de montare {1 cm) i pentru indoirea tivului
(4 cm).

In figura 8.4 sunt redate tiparele pentru faa si spate. cu rezerva necesar
realizérii cutelor duble. Latimea rezervei pentru cutd in conditii normale va fi de
16-18 cm. ceea ce in figura este prezeniata prin partea hagurata.
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Fig. 8.4. Aspectul desfasurat al siparulni pentru fusta-pantalen.
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Indicatii tehnologice. Croirea fustei se realizeaz intocmai dupa indicatiile
date de constructorul tiparului care {ine scama de conditiile necesare obtineri
modelului dat. Odata cu croirea fustei se vor avea in vedere acordarea rezenelor
necesare la cusaturi i tiv.

Dupd croirea fustei se vor da semne largi pentru a se transpune toate
semnele si pe al doilea strat de tesdturi. apoi se taie semanele largi si se incepe
montarea fustei. .

In primul rAnd se monteaza pensele prin insailare, apoi cusiturile din fata si
spate. Cusaturile montate se descalca foarte usor {ard si se preseze, pentru a se
aseza corespunzator pe corp in timpul probei L.

Pentru proba se indoaie tivul fustet si se monteaza in talie o rejansd a carei
lungime este egala cu dimensiunea taliei.

Dupa efectuarea probei | se corecteazi eventualele deficiente. Se scot din
cusaturi §i pense semnele largi. se coase la masind, se scot atele cu care au fost
insdilate cusaturile si se descalca corect toate cusfiturile. Se executd butonierele
pe partea dreaptd a fustei, se monteaz cordonul $t se indoaie tivul,

Se efectueaza proba a Il-a. dupi care se corecteaza eventualele deticiente.

Dupa proba a ll-a se coase la masind cordonul pe care se executd o buto-
nierd in partea dreaptd. care se suprapune peste partea siangd $i pe care se va
coase un nasture pentru fixarea fustei in talie,

Se surfileazi toate cusaturile. inclusiv tivul. la
o masind de surfilat, sau in lipsa acesteia, manual.

Se coase tivul fustei, intdrind rezervele cusa-
turilor. Se executd doud agifatoare pentru a se
putea agita fusta la port-mantou.

Dupd un control amanuntit asupra corectitu-
dinii executarii cusaturilor. la masind sau manual.
se calca uscat cordonul si tivul fustei, se scot toate

atele de insailare, dupa care se calca fusta la pata. "'m”

prin intermediul panzei umezite, pe o scandurd de ! ,ga

cilcat. Cilcatul trebuie sa fie astfel efectuat ca si v%\\%}g ,

nu rimand urme de cusaturi imprimate pe fatd si ;‘7\\// §

nici pete de lustru. -’fé ?/\\/‘
Vi) W

N\
N
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8.1.3. Fusta clog

\
2

AN

Fantezia modelelor este determinaid de mate-
rial §i destinatie, ceea ce impune linii si solutii es-
tetice. In functie de solutiile estetice se alege si
solutia tehnica de construire a tiparului respectiv
{fig. 8.5).

Datoritd amplorii mari pe care o are fusta clos.
aceasta poate fi croitd prin solutii tehnice foarte
simple (un unghi drept si doua arcuri de cerc). Fig. 8.5. Fusta clos (model).

S




Dupa ce tiparul este construit, croirea propriu-zisa se poate realiza astfel ca
firul drept s& urmeze cusatura laterals. iar in mijlocul fefei si al spatelui tesitura
sa fie in bie. Croirea se poate realiza si prin altad solutie. astfel incat firul drept al
tesaturii s& cada in mijlocul fetei si al spatelui, iar pe solduri tesatura sa fie in bie.

Masurile dupa care se realizeaza tiparul sunt:

— circumferinta taliei CT =66 cm;
— circumferinta goldului €S =94 cm;
~ lungimea produsului Lpr =65 cm.

Construirea tiparului de fustd clos. Pentru construirea tiparului se
traseazi un unghi drept cu varful in punctut 7.

1. Pozitia liniei de talie 1-2 trebuie sa corespunda cu 1/3 din circumferinga
taliei (fig. 8.6):

1-2= g—T%l,s = %—6%1.5 =20.5 em.

Cu virful compasului in punctul / si cu deschiderea — distanta /-2, respec-
tiv 20,5 cm, se traseazi un arc de cerc panid la intersectia cu orizontala princi-
pald, care se noteaza cu 3.

De altfel, distanta 2-3, corespunde cu 1/2 C7, respectiv 33 cmu

CT _ 66
93 =44 _ 00 _
2-3 5 =5 33com.

Pentru o fusta realizata din 4 clini (doi pentru fata si doi pentru spate), dis-
tanta /-2 va fi mai mica si anume:

5= CToy - 660y -
-2 3 2] 6/apl 10 cm,

In aceasta situatie, fusta are o amploare mult mai mare si anume: linia tafiei
si tinia tivului sunt doud cercuri concentrice.
2. Lungimea produsului 2—4 se determini in baza masurii luate pe corp:

2-4 =Lpr=65cm.

Cu varful compasului in punctul / si cu deschiderea distantei /— se
traseazad un arc de cerc pand la intersectia cu orizontala principala. care se
noteazi cu 5.

t 13 te

Fig. 8.6. Construirea tiparului de fustd
clos.




3. Pozifia liniei de mijloc a fetei 5i a spatelui:
v.2-3 _33 _
2 2
Trasarea liniei de mijloc a fetei si a spatelui pe tipar si transpunerea acestora
pe fusta croita servesc la aranjarea fustei pe corp.

In figura 8.6 patratelele redate pe mijlocul fetei arati, deci, punerea tiparului
pe tesatura fafa de firul urzelii $1 al bétdturii.

2-6= = 16,5 cm.

8.1.4. Fusta clos-pantalon

Construirea tiparului de fusta clog-pantalon se continud pe tiparul de fusta
clos:
1. Partea din fatd:

2-8= +4-427+4 27,5.

in rest constructia se reallzeazé la fel ca in descrierea precedentd (fusta-
pantalon), deci nu se vor mai face toate detaliertle ci se va urmari desenul:

8-9= 545-%3 = %%3 =9 cm,

8-10-8-9 =9 ¢m,

_j1 =2-10
9-11 =252,
_8-11
11-12 = $525,
4-13 = 8-9.

Prin unirea punctelor 2, 10, 12, 9, 13 si 4 conform desenului din figura 8.7
se realizeazi linia rascroielii pentru partea din fati.

2. Partea din spate: 5 19
3-i4=2-8=275cm, . 7
14-15 = L%2 = L2 = 14 om,

14-16 = 14-15 = 14 cm,
15-16 16
15—
17= 5
1417
14-18=13=17
2 L]
5-19 = 14-15.

Se unesc punctele 3, 16, I8, 15, 19
$i 5, rezultand conturul pentru linia
rascroielii la partea din spate.

Prin imbinarea liniilor 9-/3 cu
15-19, se realizeaza o jumitate (pentru
un picior) de fusta clog-pantalon. Fig. 8.7. Fusta clog-pantalon,




8.1.5. Fusta in pliseuri solei

Fusta in pliseuri solei este croita pe bieul tesa-
turii orientdnd astfel pliseurile. incat si cadd in
forma de raze solare (fig. 8.8). Principiul de con-
structie a tiparului este identic cu cel folosit la
fusta clos., cu deosebirea ¢a unghiul de deschidere a
cadrului este mai mic.

Maisurile necesare pentru construirea tiparului
sunt:

— circumferinta taliei  CT = 64 cm:

- circumferinta soldului CS = 92 cm:

— lungimea produsului Lpr= 65 em.

Construirea tiparului de fusti in pliseuri
solei. Pentru construirea tiparului se traseaza o ver-
ticala cu varful in punctul 1 (fig. 8.9).

1. Pozitia liniei taliei este determinata astfel ca
intreaga constructie a tiparului de fusta sa fie reali-
zatd in cadrul unui con. care se realizeazi astfel:

1-2 = Elypy = Sdogg g em.

Cu »arful compasului in punctul 1 si cu des-
chiderea egala cu distanta /-2, respectiv 28 cm se
traseazd un arc de cerc spre dreapta. pe care sea
noteazi dimensiunea taliei:

Fig. 8.8. Fusti plisatd solei
(model). 2 3= g; = 674 =32 cm.

2. Poczifia liniei soldului, 2—4, se stabileste in conditii normale la- 20 ¢m, din
talie:

2—4 =20 cm.

Cu varful compasului in punctul 7 si cu deschiderea egala cu distanta f—4
se traseaza un arc de cerc spre dreapta. pe care se noteazi dimensiunea soldulut:
' : 4—5=%+8=%+8l=54cm.

) 3. Lungimea produsului se determind in baza
8 3 . mAsurii pe corp:
’1 2-6 = Lpr=65cm.
7 Cu virful compasului in punctul */ si cu
4. %, 7 deschiderea egala cu distanta 2-6, se traseaza un
&7 arc de cerc spre dreapta. care va reprezenta linia
N tivudui.
X Se unesc punctele /, 3 si 5 cu o dreapta
prelungitd care se intersecteaza cu linia tivului

9 in punctul 7. Pentru a stabili linia de mijloc pe

tiparul fetei si a spatelui de fusta distanta 2-3 se

imparte in doui:
Fig. 8.9. Construirea tiparului _V2-3 32
pentru fusta plisati solei. 2-8= Ty T2 T 16 cm.
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Se unesc punctele / si 8 cu o dreaptd care se prelungeste pand la linia tivu-
lui. Linia de mijioc pe tiparul fetei si a spatelui se amplaseaza pe tesatura, la
croire. pe un bie perfect.

Toata suprafata fustei (fafa si spate) se imparte in distanie egale. in functie
de numarul pliseurilor proiectate. In figura 4.5 sunt marcate liniile pliseurilor pe
un sfert de fustd. La fusta plisatd in solei. muchiile sunt calcate alternativ una pe
fata, una pe dos. obtinandu-se aspectul pliseurilor solei redat in figura 8.8.

Indicatii tehnologice pentru fusta clos. Fusta clos s¢ croieste dupd indi-
catiile date de constructorul tiparului, care tine seama de conditiile necesare
obtinerii fidele a modelului dat. Odata cu croirea fustei clos se va avea in vedere
stabilirea rezervelor necesare la cusaturi si tiv, *

La croirea fustei clog se va acorda o atentie deosebita asezarii firului drept
in directia firului de urzeald a tesdturii in functie de modelul proiectat. firul
drept poate f1 indicat pe linia soldului sau pe mijlocul fetei st al spatelui. De
asemenea. se va respecta sensul (parul) tesadturit.

pentru prevenirea diferentelor de nuante. N
Tehnologia confectionéni fustei clog este iden- \

tica cu cea de la fusta ¢lasica. Deosebirea constd in - -

aceea ca la fusta clos nu sunt necesare pense sau =z

alte cupe de -garnitura. ceea ce simplifica tehnolo-
gia. La fusta clog cu pliseuri solei. acestea se calca
inainte de montare.

La fusta clos se acordad o atentie deosebitd re-
alizarij tivului. deoarece datorita firului de tesaturd
in bie se deformeaza ugor. La fusta plisata solei
tivul fustei se coase inainte de a fi executat pliseul.

Opera;iil% de finisare se realizeazd identic cu
cele de la fustele clasice. i

o O

- 8.1.6. Pantalonul

Pantalonul se impune cu tot mai multa perse- ¥
verentd in garderoba feminind. deocarece este prac-
tic. imprima eleganta siluetei, este oricind foarte
modern (fig. 8.10). i
In functiec de moda. pantalonul poate avea ieh
forme variate. foarte ajustat la partea superioari a
corpului sau dimpotrivd cu anumitd largime din
talie, data de cute sau creturi. spre tiv avind forma
dreapta. In prezent. colectiile de moda prezinta pan-
talonul in diferite variante. pantalonul drept cu
pense si cute in talie. pantalonut cu largimea tivului ;i
strns# in manseta sau introdusi in cizma.
Confectionat din materiale diferite. pantalonul
poate fi utilizat pentru orice ocazie. Acest produs
este destinat in general siluetelor subtiri. Fig. 8.10. Model de pantalon.



Pantalonul este un produs foarte simplu de eonfectionat. complexitatea
realizarii acestui produs fiind datd de dimensionarea corectd a corpului §i

construirea tiparului.

Pentru construirea tiparului de pantalon sunt necesare urmitoarele masuri:

— circumferinta taliei

— circumferinta goldului
— lungimea exterioara

— lungimea glitului

- lingimea interioara

— largimea la genunchi®
— largimea la tiv
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Fig. 8.11. Fata de pantalon.

CT = 70cm:
CS =100 cm:
Le =108 cm:
Ly = 28c¢em;
Li =Le% Ly =80cm:
lg = 2dcem;

friv = 24 cm.

Construirea tiparului de pantalon. Pentru
construirea tiparului de pantalon se traseazi un
unghi drept in partea dreaptd. cu sarful in
punctul / (fig. 8.11).

¢ Fata pantalonului:

1. Pozitia partii inferioare a glitului:

[-2=1Ls=28¢m.,

Lungimea slitului se poate calcula ca o

masurd proportionald. cu relatia:

[5=5+3=1 °+z=28cm.

2. Pocitia liniei ;ofdzd ui.

-

2 =
3= 10+3 10

3. Lungimea pamtalomudui:
/-4 =Le =108 cm.

4. Po:f;fa fim’ei genunchinlui:

+3 8 cm.

5= -4, ¥2-4_ 80 30 _
3 2 T2 o
=480m

Din punctele 3, 2, 4 si 5 se duc drepte ori-
zontale spre stinga. paralele cu latura orizon-
tald a unghinlui J.

5. Ldtimea fetei de pantalon:

3-6= So%1 = Lot =

Din punctul 6 se traseaza o verticala. care

se intersecteazi cu orizontala taliei in punc-

tl 7. iar cu orizontala pozitiei sliului. in punc-
tl 8.

24 cm.




6. Ldtimea rascroielii fefei de pantalon: .
50

9= IO+1=-1—6+1—6cm
7. Poczitia liniei de mijloc a fetei de pantalon
310 = ¥3=29,0,5 - 30

3 5 =%0.5=14.5¢m.

Verticala trasatd prin punctul 10 reprezintd dunga pantalonului; la inter-
sectia cu linia genunchiului se obtine punctul 7/,

8. Latimea fetei de pantalon pe linia genunchiului:

Cp-12=10-13 = l53%1 = o1 = 11 em

Din dreptul puncrului /7 se masoard pe orizontald. spre stinga §i spre
dreapta. cdte Il cm. stabilindu-se astfel latimea fetei pantalonului pe linia
genunchiului. :

9. Latimea fetei de pantaion pe linia tivului:

H-15=13-16 = “2""/1 “24%1 =1l cm,

Din punctul /4 se masoard pe orizontali. in ambele parti. cate 11 cm.
stabilindu-se astfel litimea fetei de pantaion Ja tiv.
10. Latimea fetei de pantalon pe linia taliei:

7_;7=%f+1+4=-3—7;5+1+4=22.5 cm

Pl “

La calculul 1atimii fetei pantalonului se adauga [ c¢m pentru a asigura lejeri-
tatea produsului i 4 cm pentru adincimea penselor proiectate in talja fetei de
pantaion.

Punctele 3, /3 si 16 se unesc prin drepte ajutitoare pentru obtinerea liniei
cusaturii exterioare. iar punctele 9, 12, si 1§ pentru obtinerea liniei cusaturii in-
terioare a fefei de pantalon: pe linia soldului se va obtine punctul /8.

11. Puncre gjutdtoare pentru trasarea rdscroielii fetei de pantalon:

6-19=1cm.

/

Se unesc punctele 7 si /9 cu o linie ajutdtoare. La fel se unesc punctele 6 st
/8. Din punctul /8 se traseaza o perpendiculard pe segmentul 6-/8 unde se
obtine punctul 20:

20-21 = 0.8 ¢m,

Se unesc punctele /8. 27 si /9 cu o linie arcuitd. obtinand rascroiala panta-
lonului in fatd, conform schitei.

12. Pozitia penselor. Prima pehsa se gaseste in dreptul dungii. avand o adan-
cime pe linia taliei de 2 ¢cm si 0 lungime de 12 em. Distanta de la linia de centru
a fetei de pantalon la punctul /7 se imparte in doua conform schitei. Din punc-



tul obfinut se cobogra o perpendiculara. pe care se formeaza a doua pensa cu 0
adancime de 2 cm si lungimea de 12 cm. Pentru trasarea corecta a liniilor de
contur a fetei de pantalon. fatd de liniile ajutitoare. se aduc urmatoarele co-
recturi:

— 0.6 ¢m la partea superioard a cuséturii interioare:

— 0.4 cm la partea superioara a cusiturii exterioare:

— 0.5 ¢m la tiv pe linia de centru.

Conform schitei se traseaza conturul fetei de panialon.

o Spatele pantalonului. Tiparul spatelui de pantalon se construieste ludnd
ca baza tiparul fetei de pantalon. Desenele se executd suprapuse. punctele
obtinute la construirea tiparului fetei de pantalon ﬁmd necesare la construirea
tiparului spatelui de pantalon.

Tiparul spatelui de pantalon are o inclinare spre cusatura laterala fata de
tiparul fefei de pantalon. Inclinarea pértii din spate este in functie de mérimea
soldurllor si in special. de ploemlnema dorsaia Cu cét aceste forme ale c.orpulul
sunt mai dezvoltate, inclinarea pértii din spate a pantafonului va fi mai mare.
respectiv la croit tesatura va fi in bie. conditie ce asigurd o imbracare corecta a
produsului pe corp.

[. Stabifirea Idtimil spatelui de pantalon §i inclinarea cusdturii de pe mijfo-
cul spatelii. Aceasta operatie are o importan{a deosebitd pentru exactitatea tipa-
rului si deci pentru calitatea produsului. In figura 8.12 sunt redate elementele
necesare realizarii lui:

in cazul in care conformatia corpului prezinta forme proeminente. peste
limita normalad (la aceeasi dimensiune a circumferintei soldului). 'segmentul
3-22 poate fi majorat cu | pana la 2 cm. De asemenea. dacd proeminenta for-
melor este sub limita normald. acest segment

poate fi micsorat cu 1 pand la 2 cm.

23—24:Q+qu0+l—76cm

. 2 2
W v Se determind in continuare dimensiunea
10-235, care va ajuta la stabilirea pozitiei cusaturii
din spate a pantalonului:
%.... % i 23 -2 2 _
T =2 10-23 =£L'l’+2=“—+2=8cncm.
T 4 4
22 - N .
Pe segmentul 22-25 se nidica o perpendicu-

lard prelungitd pana deasupra liniei taliei sta-
" bilind astfel pozitia cusaturii din spate a spatelui

" de pantalon. ‘
I Se_: prelt'mgeste linia soldului spre dreapta st

se aplicd lajimea de pantalon 23-24 astfel: se gli-
Fig. 8.12. Stabilirea elemente- 5€8Z8 echerul pe directia cusaturii din spate. cu
lor de dimensionare la con- unghiul drept sprijinit pe perpendiculara ridicata
struirea spatelui de pamtalon.  din punctul 235,




A= 2

in momentul in care dimensiunea 23-24= % .
= 26 cm, intersecteaza orizontala, echerul se LR
opreste. notindu-se punctele 23 si 24 con-
form schitei din figura 8.13. Segmentul 23-24
este paralel cu 22-235.

2. Latimea sparelui de pantalon la nivelul 0 %
cusdturii interioare:

j0-26=V.10-24 + 8§=18+8=26cm. -

ey

L)

Distanfa /0-26 se aplica pe linia soldu-
lui. prelungita spre cusatura interioard.

3. Latimea spatelui de panmalon la ge- 15
nunchi:

In
4
3

12-27=13-28=2cem.

Dimensiunile respective se aplica in exte-
rioru! tiparului fetei de pantalon, pe linia
genunchiului.

4. Latimea spatelui de pantalon la tiv:

13-29 = [6-30 =2 cm;
1H-31=1cem.

Dimensiunile respectis e se aplica in exte-
riorul tiparului partii din fatd a pantalonului.
pe linia orizontala. 29|

Pentru completarea liniei tivului. partea
din spate a pantalonuiui trebuie si fie mai Fig. 8.13. Spate de pantalon.
lungd pe linia de centru. - )

5. Linii gjutdroare pentru stabilirea conturului spatelui de pantalon. Se
unesc punctele 30, 28 si 24/ cu linii ajutdtoare prelungindu-se pana la linia taliel.
Din punctul 7 se prelungeste orizontala spre dreapta. Intersectia orizontalet cu
linia prelungita, 28-24, se noteaza cu 32.

6. Indltimea spatelui de pantalon:

34-33=V.32-33.

e
D

304

y

Se masoara distanfa 32-33 pe tipar. iar dimensiunea obtinuta se aplicd din
punctul 33 in sus, pand la intersectia cu linia cusaturii de mijloc a spatelui.
Punctul obtinut se noteaza cu 34.

1. Latimea spatelui de pantalon pe linia taliei:

34-35 = -‘;—’%1 +5= —322%1 +5=21,5cm.

Cota de 5 cm este destinatd pentru cele doud pense proiectate la partea din
spate a pantalonului. Valoarea ¢elor doud pense poate fi majoratd sau diminuata
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in functie de conformatia corpului. Distanta 3435 se aplica de la purnctu] 34 spre
cusdtura laterald. in directia oblicd notindu-se punctul 33 pe orizontala taliei.
8. Puncte afutdtoare pentru rdscroiala spatelui de pantalon sunt 36 si 37:

18-36 = 1.5 em:
27-37=V.]12-18% 0.5 cm.

Se scad 0.5 cm din lungimea cusaturii interioare 27-37, 1a partea din spate a
pantalonului. fatad de distanta /2-/8 lungimea cuséturii la partea din fata a pan-
talonului. deoarece in timpul montarii cuséturii interioare a pantalonului. partea
din spate se intinde pentru o mai buna asezare a produsului pe corp. Distanta
27-37 se masoard pe linia ajutitoare 26-27. Se unesc punctele 235, 36 si 37
printr-o linie arcuitd cu ajutorul florarului, conform figurii. Se va acorda o aten-
tie deosebitd modului cum se traseaza linia rascroielii spatelui de pantalon. ceea
ce are o influentd determinanta privind agezarea corecta a pantalonuiui pe corp.

La mijlocul distantei 37-27 1 24-28 se arcuieste linia de contur a tiparului
cu 1.5 cm si repectiv, 0.5 cm. in vederea stabilirii liniilor corespunzitoare con-
formatiei corpului.

9. Pocitia penselor in talie. La calculul dimensiunii in talie s-au prevazut
5 cm pentru pense. Aceastd cotd se repartizeaza astfel: 3 cm la pensa dinspre
cusatura spatelui si 2 cm la pensa dinspre dusitura laterala.

Lungimea perselor este de 12-16 ¢cm. in functie de conformatia corpului.
Linia de directie a penselor se. stabileste dupa perpendicularele trasate pe linia
34-33.

4

8.1.7. Pantalonul incretit in talie

Masurile necesare pentru construirea tiparului sunt:

~ circumferinta taliei CT =66 cm;

— ¢ircumferinga soldului CS=94 cm?

- lungimea exterioara Le=106.5 cm:

- lungimea glitului Ly =26.5cm;

- lungimea interioar3 Li=Lle—Ly=1065-265=80cm: .

- largimea la tiv /., = 32 cm — msura orientativa, poate fi micso-

ratd. rezultand pantalon conic. .

Construirea tiparului incepe prin trasarea unui unghi cu varful in punctul /
(fig. 8.14).

Fata pantalonului:

1. Pozitia partii inferioare a yliului (L§):

I-2=Ls=265cm,

47
2

Ly= %’E+3= +3=26,5¢cm.
2. Pozitia liniei goldufui:
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3. Lungimea pantalonului:

2—4=Li=80cm.
. Pozitia liniei genunchiulyi:
N 4~5=35—4+10cm=%+10=50cm.

Din punctele 3, 2, 5 si 4, se duc drepte orizontale, paralele cu latura orizon-
1ala a unghiului din punciul 7.

3. Latimea fetei de pantalon:
5-6= S9%1 cm = o1 =22.5 cm.

Prin punctul 6 se traseazi o verticald determinandu-se la intersectia cu ori-
zontala taliei punctului 7, iar cu orizontala pozitiei slitului, punctul &,
6. Latimea rdscroielii fetei de pantalon:

6-9=55 41 em=3

=5.7 cm.
10 5" Y=57cm
7. Pozitia liniei de mijloc a fetei de pantalon (dunga):

3-10 = %%0.5 - 38—2;3%0,5 =13.6 cm.
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A
Verticala trasatd prin punctul /0, la intersectia cu linia genunchiului se
determind punctul 7/ iar la intersectia cu linia tivului punctul 72
8 Latimea fetei de pantalon pe lima tivilui

12-13 = 12-14 = L%t em = 3291 = 15 em.
Din punctul 72 se méasoara spre dreapta si spre stinga cite 15 cm. Se unesc
cu o linie dreaptd punctele /3 si 3, la intersectia cu linia genunchiului rezuitand
punctul /3
¢ Latimea fefei de pantalon pe linia genunchiului se determind prin
transpunerea segmentului /7—4J la stinga punctului 7/, | .

=16 =11-15

Se unesc punctele /4, 16 i 9 cu linii ajutitoare care intersecteazi linia
soldului in punctul /7
10 Puncte ajutatoare pentru desenarea rascroielii fetei de pantalon

6—-18=1cm.

Se unesc cu o linie dreaptd punctele 7 si /8, precum si punctele 6 cu 7, din
punctul & se traseazi o perpendiculard pe 6—!7 unde se determina punctul /9 Pe
aceastd perpendiculard se masoard adincimea riscroielii pantalonului in fata:

I-20=0.8 cm.

Se unesc punctele /8, 20 i /7 cu o linie arcuitd realizand linia rascroielii
pantalonului in fata, conform schitei.

_ Latimea fetei de pantalon in talie este datd de distanta /-7 (punctul / se
ridica cu 0.5 cm). deoarece pantalonul in talie s increteste. nu se penseaza. In
situatia ¢ se doreste ajustat in talie se pot face cute.

Spatele pantalonului:

Pentru construirea tiparutui de spate se ia ca baza tiparul fetei de pantalon.
Desenele se executd suprapuse. punctele determinate la construirea tiparului
spatelui de pantalon (fig. 8.14. b). ‘

I Stabilirea latinmii spatelui de pantalon §i a inclindrii cusdturii de mijloc a
spatelui:

327 =LY _4 7ch

10 10
Latimea partii din spate a pantalonului:
2 47,

23-24 = 5 +1= 2+l—245<:m

Pozitia cusaturii din spate a pantalonului se stabileste cu ajutorul punc-
tului 22.

— 5 .
10L22=l3-4—24+2=2—‘2r—+2=&1cm.
Punctele 21 si 22 se unesc cu o linie, Pe segmentul 27-22 se ridica din
punctul 22 o perpendiculard prelungitd pina deasupra liniei taliei, stabilind
astfel pozitia cusaturii de mijloc a spatelui de pantalon.
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Se prelungeste {inia soldului spre dreapta si se aplica latimea spatelui de pan-
talon 23-24: se gliseaza echerul pe directia cusaturii din spate. cu unghiul drept
sprijinit pe perpendiculara ridicatd din punctul 22 In momentul. in care dimen-
sitnea 23—24 = 24.5 ¢m intersecteaza orizontala. echerul se opreste. notiandu-se
punctele 23 si 24, corespunzator schitei (v. fig. 8,14. b). 23-24//2]-22

2. Litimea spatelui de pantalon la nivelul cusdturii interioare:

10-25=10-24+4em=17+4=21cm.
3. Latimea sparelui de pantalon la nivelul genunchiulii.
15-26 = 16-29 = 2 cne
4. Layimea spatelui de pantalon pe linia tivului:
13-28 = 14-29 =2 cm,

Se unesc punctele 28, 26, 24 cu o dreapta ce se prelungeste pana la linia
taliei. rezultand la intersectie punctul 30 De asemeni. se unesc punctele 29, 27
si 25

5 Inaltimea spatelui de pantalon’

11-31 = {1-30 — s¢ masoard pe desen //-30 i se aplica din punctul 17, in
sus, pana la intersectia cu linta de mijloc a spatelui (liniile punctate sunt egale).

6. Puncte ajutdtoare pentru rascroiala spatelui de pantalon sunt 32 si 33.

il

17-32 = 1 em masurat pe orizontala,
27-33 = 16—-17%0,5 cm.

Conturul spatelui de pantalon se traseazi conform desenului din fi-
gura 8.14, b

Indicatii tehnologice pentru confectionarea pantalonului. Pentru croirea
pantalonului. tiparul se amplaseaza pe tesaturd astfel ca linia de centru si ur-
meze directia firului de urzeald a jesaturii sau a eventualelor dungi si carouri. La
croirea partilor din fata si spate a pantalonului se lasd o rezerva fixa de 1 cm,
pentru cusaturi. cu exceplia cusitwrii interioare a spatelui de pantalon, unde re-
zerva va avea o valoare de 2 cm. La tiv, rezerva se proiecteazi in functie de
model. Dacd modelul este fard mansetd, rezerva va fi de 4-5 cm. iar daci este
prevazut cu mansetd, rezerva va fi de 8-10 cm. in functie de litimea acesteia,

Daca dimensionarea corpului este ficutd cu multd atentie. construirea tipa-
rului se poate realiza cu precizie, astfel ¢a la confectionarea produsului nu sunt
necesare probe intermediare. Inainte de montare se surfileazi — cu magina
triplock sau manual — toate cusiturile pantalonului. Se monteaza cusitura exte-
rioari prin impreunarea fetei si spatelui de pantalon, potrivit contrasemnelor
genunchiului si se coase la masini. ca si cele opt pense. dupa care se descalca,
respectiv pensele se calci intr-o parte, scazind capetele lor. pentru a se evita
formarea umflaturilor, _ ’

Se monteaza cusitura interioard potrivind contrasemnele genunchiulbui i se
coase la magind. Se descalci cusidtura. Se asazi parlile de pantalon (de la pi-
cioarele drept si stang), astfel incat cusitura interioard si fie peste cusitura
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exterioara, pantalonul fiind cu fata tesiturii in interior: se scade fiecare parte de

pantalon. astfel ca prin calcarea unei dungi nepresate, intinzdnd cusitura de
* montare a partii din spate a pantalonului. agezarea lor pe masa si fie corecti.

Aceastd operatie asigurd imbracarea corespunzitoare a pantalenului pe corp.

Dupa montarea §i calcarea ambelor parti de pantalon se intoarce pe fata si se
calcd — farA presare — prin intermediul unei fesaturi umezite, astfel ca dunga
pantalonului sa fie ugor marcata,

Se monteaza ambele parti ale pantalonului prin insailare si se descalca
cusdtura de montare.

Se monteaza in talie, tot prin insailare, un cordon de 3 cm latime, 1asand in
partea stingd a cusiturii exterioare o fenta de 15-18 em. In functle de model.
fenta poate fi proiectatd gi in fatd, ca la pantalonii barbitesti. De obicei, fenta,
indiferent daca este laterala sau in fata, se inchide cu un fermoar.

Se indoaie tivul pantalonului prin insailare.

Se efectueaza o proba pe corp. pentru a verifica pozitia pantalonului. largi-
mea si daca cusétura de montare imbraci bine corpul. in fata gi spate.

Dupd proba se corecteazd eventualele deficiente. Se executd la magina
cusatura de montare a pantalonului si se descalcd corect. Se monteaza cordonul

in talie. in care se asazd o panza subtire, ca intdri-
turd. Se monteazi fermoarul definitiv, in prealabil
prin insailare, dupa care se fixeaza cu un tighel de
efect pe fata. In talie. cordonul se incheie cuun
nasture pe fatd peste fermoar sau cu o copca ascunsa
sub fermoar. Se termind tivu! pantalonului.

Se verificd executia corectd a cusaturilor, se
elimina toate atele de insailare si se calca pantalonul
la gata. fixind dwiga pértilor de pantalon

In cazul cind modelul unui pantalon indici
buzunare sau alte garnituri. in prealabil se executa
aceste parti si numai dupd aceea se trece la mon-
tarea produsului.

8.2. PRODUSE DE iIMBRACAMINTE
CU SPRIJIN PE UMERI

8.2.1. Bluza

Bluza pentru femei este un produs practic, care
se realizeaza intr-o varietate foarte mare de modele
(fig. 8.15). Bluza se poartd ca o completare la fusti
sau pantalon. Poate fi purtatd peste pantalon sau
prinsd sub cordonul fustei.

In moda actuald, bluza are lungimi si croieli
Fig. 8.15. Bluza cu mineci  diferite. Gulerele sunt inguste atunci cand existi, cu

lungi (model). steiuri §i uneori fente. Vara. bluza cu bretele (gen
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furou) poate fi facuta din acelagi material cu fusta (de preferintd matase) si pur-
tate seara. Broderia sau dantela pusi la bordaj sau incrustata este o gamiturd
specificd bluzei de influentd romanticd san bluzei cu bretele pentru seara.
Umerii sunt largiti prin crefuri sau efecte de pliu.

Pentru initierea constructorului de tipare in realizarea oricirui tip sau gen de
bluza, se reda tiparul de baza, precum si prelucrarea acestuia,

Construirea tiparului de bluzd se realizeaza in baza misurilor clasice:

— inéltimea corpului IC =168 cm:
- lungimea taliei Lt = 41 cm;
— lungimea produsului Lpr=65cm:
- indltimea bustului b = 26cm;
—lungimea talieiin fatda Ly = 4535 cm: -
— latimea spatelui fs = 17cm:
— lajimea bustului. I = 19cm:
- circumferinta bustului CB= 92 cm:
- circumferinta taliei CT= 70cm:
— circumferinta goldutui €S = 100 cm;
— lungimea manecii Lm= 38cm.

Adaosul de Iejeritate fagd de masurile anatomice este de 4 cm. ce se imparte
pe cele trei dimensiuni principale.

Pentru corpurile cu o conformatie dezyoltatd normal sunt suficiente numai
urmdtoarele masuri; ’

~IC =168 cm;
-CB= 92 c¢m:
-CT= T72em:
-CS =100 ¢m;

-Lm= 58cm.
Cunoscand aceste masuri se pot determina dimensiunile de lungime gi
latime necesare construirii tiparului de baza dupa cum rezulta din tabelul 2.

TABELUL 2
. Caleulul méisurilor proportionale

Nr. . . Valoarea masurii A(:‘Iaqs de
ot Denumirea misurii [cm] Formutla de calenl lej[f::;-t;?te

1 | Ars (adéncimea rascroielii manecii) 19.7* (l_‘UB +10.5

2 | Le{lungimea taliei) . 41 14(—'%1

3 | I (inaltimea soldului) 61 Ars - Lt

4 | Lpr(lungimea produsului) 61 conform liniei modei

5 | b (inalfmea bustului) 26 L3

6 | Ly (lungimea taliei in fatd) 455 Lt - 45

7 | Irg (latimea rascroielii gatului) 6.6 % +2




TABELL/L 2 (continuare)

. Adaos de
Nr. Denumirea masuorii Valoarea misurii Formula de calcul | Jejeritate
crt fem} )
: fem}
. . B - -
8 | I (}aimea spatelui) 17 —(; +3.3 1
o - CBo 1 =
9 ! Jr(Jatimea rascroielii) - 10 3 ol.5 1
3 : (‘Bo r
10 | s (I#timea bustului} 19 Y oA 2
. R
Pentru control: Is - Ir - 16 16 5 3

Noti: Pentru a nu se confunda notarea segmentelor cu semnul nunus, in mod conventional se
va folosi pentru scadere o linie oblicd cu doud puncte (°0). De asemenea. pentru circumberintele
luate in calcul pe jumatate se vor face notagiite cu fitere aiici {¢b ot 3/ spre deoseblre de circum-
ferintele intregi notate cu litere mari (CB, T, ('S}

Construirea tiparului de bluzi. Pentru construirea tiparului de bluza, se
traseaza un unghi drept, cu varful in punctul / (fig. 8.16).

1. Addncimea rdscroielii mdnecii se stablleste in functie de modelul méanecii
proiectate:

I-2=Ars +05=197+0,5=202cm.

Coeficientul de 0.5 poate fi mai mare sau mai lTIIC in functie de modelul
ménecii.

2. Lungimea taliei se stabileste in baza masurii luate sau calculate. In con-
ditille construirii tiparului pentru producjia de serie. aceastd masurd se
calculeaza:

: 7-3=1C041 = 168001 _ 4 em.

4 4

t [n cazul construirii tiparului pentru o co-
F} mandd dupd masurda individuald se folo-
B 12 . 10 ofz i1 seste valoarea masurii luatd pe corp, care
] §  poate fi majorata sau diminuatd in functie de

] nodel.
3. Pozitia liniei goldului se stabileste

6113 insuménd 4rs §i Ls:

1-4=Ars + Lt =197+ 41 =61 cm.

3

LL:" 4. Lungimea produsului:se stabileste
L4 B masurand din punctul / lungimea totald a
25

produsului;
Fig. 8.16. Reprezentarea dimensiu-

nilor principale la tiparul de baza. I-5=1Lpr= 65 cm.




Din punctele 2, 3, /si 5 se traseaza cu ajutorul echerului drepte perpendicu-
fare. care vor reprezenta: linia bustului, a taliei. a soldului §i a tivului. '

3. Deviereq liniei de mijloc a sparelui rezolva, in acelasi timp §i cambrarea
in talie:

3-6=4-7=2cm.

Punctele /. 6 si 7 se unesc cu drepte ajutatoare, constituind linia de mijloc a
spatelui care se intersecteaza cu linia tivului in punctul & si cu linia bustului
{orizontala din punctul 2) in punctul 9

6. Latimeq spatelui se determina de la punciul 9:

Is = %B 5.5= 98’ +5.5=11.5+5.5= 17 cm:

9-10=Is+ad=17+1=i8cm.
7. Latimea rascroieflii mdnecii se determind de la lafimea spatelui. punc-
tl 10.

Ir = %g%r.s =283%1.5 = 11.5%1.5 = 10 cm:

10—;‘1:@,}@:&?—]- 2! =3 5cm:

7 T2
H—-12=10-1] =335cm.

8. Lagimea bustului se stabileste de 1a punctul 72, determinandu-se astfel a
ireia sectivnea pe lagimea tiparului. afland totodatd latimea totald a tiparului

pana la linia de mijloc a fetei: o2
3 o,
b= %%4 = c‘:1—2%4 =23%4 =19 cm: E i 57
12-13=1b+ad=19+2 =21 cm. 3
Dupa aplicarea dimensiunilor de latime. =% T ¢ AZ
din punctele /0. 12 si 13 se duc perpendicu- i 1.
lare pe linja principald a tiparului. linia bus- P
tului, aga cum reiese din figura 8.16. I ¢
9. Pozitia pensei de bust se stabileste de "JT 3
la punceut /3 (fig. 8.17):
CB 92
13-14 = == . .
]0+0ﬂ ]0+0 =9.7cm al,
10. Lé{:‘mea rdscroielii gatului la spate: 85
Fig. 8.17. Repartizarea dimensiu-
- _46 wilor pentru pensa de bust si ras-
ot 10 S0 *2=6.6cem. croiala 1a gav,




Pe orizontala din punctul / se masoari 6.6 cm §i se noteaza punctul /5. Din
punctul /3 se ridicd o perpendiculard scurtd pe care se masoard indltimea
rascroielii gatului la spate.

11. Indltimea rdscroielii garului la spate.

i153-16 =2 cm.

Punctele / si /6 se unesc printr-o linie arcuitad — linia rascroielii gatwului la
spate.

12. Pocitia liniei wmdrului la spate se determind din punctul /7, care
rezultd din intersectia verticalei din punctil /@ cu orizontala din punctul /.

17-18= 1.5 cm.

Cota de 1.5 cm este valabild pentru o conformatie care are ¢ inclinatie nor-
mald a umarului. In cazul cand conformatia corpului prezintd umerii mai drepti,
cota va scade, iar in cazul cand umarul este mai coborit cota de 1.5 va creste.
Punctele 16 si 18 se unesc printr-o dreaptd prelungita peste linia de 13time a spa-
telui. Din punctul /7 se masoara pe linia prelupgitd 1-1.5 cm.

I6—-19=1 sau 1.3 ¢m, .

- Aceasta cotd de I-1.5 cm cu care se prelungeste umarul. in cazuri normale,
asigurd montarea corectd a cusaturit umaruini, Astfel. se asigurd ca tesatura s3
se muleze dupa forma umarului.

13. Puncte djutdroare pentru desenarea rascroielii manecii la spate:

10-20 = V.10 18 = 18'?=4.7cm.

4 4
Din punctul 20 se duce o orizontald scurtd pe care se noteaza punctul 21:
20-21 =1 cm;
12-22 = V.10-20.

14. Indltimea wmédrului in fatd se determina prin punctul ajutitor 23. in
baza pozitiei umarului de la tiparul spatelui:

12-23 =V.10-i8%1.5=187% 1.5= 172 cm.

Cu varful compasului in punctul /2 se traseazi. cu distanta 72-23, un arc de
cerc spre dreapta. N

15 Lungimea taliei in fatd se stabileste in baza misurii luate pe corp sau
calculate. ' - 3

In general lungimea taliei in fatd va fi mai mare decat lungimea taliei in spate:

24-25=Ltf =Lt +45=41+45=455cm.

Aceastd valoare se aplica pe verticala ce trece prin punctul /4 care stabileste
pozitia pensei de bust a cdrei intersectie cu linia taliei se noteaza cu punctul 24.
Din punctul 25 se duce o perpendiculard spre stinga care se intersecteazd cu
linia de mijloc a fetei.

" 16. Lungimea pensei de bust se determini prin misura luata pe corp de la
pozitia de varf a rascroielii gatului, sau calculati:

4

25—26=!b=%5+3=9?2+3=260m.
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Cu varful compasului in punctul 26 s$i cu deschiderea egalad cu /b se
traseazd din punctul 25 un arc de cerc spre dreapta.

17. Pentru determinarea deschiderii pensei de bust se stabileste mai intéi
lungimea umarului la fatd. aplicand pe arcul de cerc trasat din punctul 23 o cota
ce rezultd din: b 46

— €0 _ 40 _ .
23-27 ]0_10~4.6cm. |

Din punctul 27 pani la intersectia cu arcul de cerc trasat din punctul 25 se
masoard o distan{a egala cu lungimea numarului de la spate. minus 1 cm.

27-28 = V. 16—~i9%1 cm.
18. Litimea rdscroielii garului la faga se stabileste in baza latimii rascroielii
gatului de la spate: - ’
29-30=V.1-15+05=66+05=71cm.

19. Addncimea rascroielii gatului in fatd se stabileste pe linia de centru a
fetei:
20-31=VI-15+1=66+1=76cm.

Intre punctele 30 $i 37 se traseaza o linie arcuitd — rascroiala gatului in fata.

Linia uméarului Ia tiparul fetei este alcituita din doua segmente: un segment
de la limia rascroielii gdtmlui pana la pensa de bust (30-33} s1 un segment de la
pensa de bust pana la varful umarului la partea din fatd (32-27) Pentru determi-
narea punctelor 32 i 33 se masoard segmentul cuprins intre punctele 30 si 23, a
cdrui valoare se aplica pe directia 28-27 astfel.

28-32 =V 30-25.
Punctul 26 (varful pensei) se uneste cu punctul 32 gi apoi se face egalarea
taieturilor pensei de bust:
26-33 = V.26-32
Pentru a contura rascroiala manecii. se separd tiparul de spate de tiparul

fetei. cobordnd o perpendiculard din punctul /7. Unghiul din punctul /2 se im-
parte in doud cu o linie pe care se stabileste punctul 34
) §2-34=2cm.

Prin unirea punctelor /9, 2/, [, 34, 22 5i 27 cu o linie arcuiti se formeaza
riscrotala méanecii. Se recomandd ca linta rascroielil minecii s3 se traseze cu
ajutorul floraruiui. asigurdndu-se astfel o formd corespunzitoare $i o linie
continui. '

20. Cambrarea tiparului pe linia taliei se realizeaza in functie de diferenta
dintre circumferinta bustului (ch) si a taliei (cz). luand in consideratie si
\aloarea adaosului de lejeritate.

Dimensiunea tiparului misurata pe linia profunzimii (orizontala 913} este
de 50 cm:

cd +ad=46+1=50cm.
Jumitatea circumferintei taliei impreun cu adaosul de lejeritate va avea
39 em:
ct+ad=35+4=3%cm.
Valoarea de cambrat va fi:
~ 50-39=11cm. «



Valoarea de cambrat trebuie repartizata proportional la toate cusaturile. res-
pectl\ la pense. pentru aevita o asezare incorecti a lesaturll cand produsul Se

imbraca pe corp. In acest scop cambrarea se repartizeaza astfel:
2 -0.5=17em

~ la pensa din fata:
- CTr 5
36-37 1 -0,3

la cusatura laterala si pensa din spate

57-38=v2=u2=37cm.

Din figira 8.18 rezultd ca distanta 35-37 se cambreazi la pensa din faa. iar
distanta 6-38 se cambreaza la cusitura laterala si la pensa din spate.

2{. Largimea pe linia soldului se realizeaza in baza circumferintei go[duh.u

V35-37 4
f-i-Zcm.

3940 =
Valoarea de 2 cm (39—40) se scoate la pensa din fatd. pentru a contrabalansa
valoarea cambrarii din talie, evitdnd prin aceasta un surplus de tesaturd la partea

din fata a produsului din talie in jos
CS - 100 +1=51¢m.

H0-41 =
Distanta 7—+4/. care depaseste cadrul tiparului (spate + fatd). se va introduce

in tipar |a cusatura [aterald. asigurand prin aceasta [drgimea necesara peste sold
22, Peritia cusaturii laterale (fig. 8.19) se stabileste pe baza 1erticalei co-

borate din punctul 7J. Aceasti solutie hu constituie o reguld. deoarece pozitia
cusiturii laterale se poate amplasa in functie de necesitatea indicati de model

2

29 25 28 29 325 28
[} 2 E
'R 4 k]
26
2
. 95k 32 =436 2 sl 35
= L4 i
1
T
)
!
H
y &3
39 a'[‘U 70 fe 44 s8] |57 wf he? s e ;
- : 3 C I J = - S |
- R o | ] r
Fig. 8.19. Construirea completi a tipa-
rului de bazi.

i

Fig. 8.18. Construirea pensei de bust
rascroiala mdnecii si repartizarea valorii
de cambrat. .
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La intersectia verticalei din punctul // cu linia taliei se noteazi punctul 42 _ iar
cu linia soldului prin punctul 43
Linia taliei in direcfia cusiturii laterale se corecteazi — in cazuri normale —
cu | cm mai sus de punctul 42, notdndu-se prin punctul 44, Punctul 44 se uneste
cu linia taliei initiala cu ajutorut florarului conform schitei: ’

Valoarea pensei la cusatura laterala va fi:

44-43 = 4446 =2 cm.

Pe limia soldului:

{347 = 43-48 =2 cm.

Cota de 2 cm reprezinta jumétatea distantei 7—41. 741 =4 cm.

Se unesc punctele /7, 45 si 48 prin drepte ajutitoare stabilind taietura spate-
lui 1a cusétura laterald iar punctele /7, 46, 47 stabilind taietura fetei la cusatura
laterala.

23. Pensa din spate se stabileste prin punctul 49:

Din punctul 49 se coboard o verticala. care se intersecteaza cu linia taliei in
punctul 50 . iar cu orizontala soldului. in punctul 57:

50-52=30-53=15cm.

Se unesc punctele 49, 52, 57 §i 49, 53, 51 prin linii drepte. constituind taie-
turile pensei din spate.
24. Pensa din fajd se formeaza pe verticala din punctul 26:

24-54 = 24-55 = 2 cm pe linia taliei Liii:—ﬂ-

56-57 = 56-58 = 1 em pe linia soldului X340

i

Se unesc punctele 26, 54, 57 i 26, 35, 58 prin linii drepte. constituind taie-
turile pensei din fata.

Pozitia pensei de bust si in general. a pensei de fatd constituie o reguld
numai pentru proiectarea tiparului.

in functie de modelul ales. pozitia pensei poate fi amplasata in orice direc-
tie, asigurind insa largimea tesaturii necesara pentru proemmenta bustului.

Una din solutiile clasice pentru transpunerea pensei de bust este amplasarea
ei pe cusitura laterald, sub riscroiala manecii. In acest scop. directia pensei se
stabileste prin punctul 59:

- 11-539 =5 cm (nu este o cota fixd).

Punctele 59 si 26 se unesc printr-o dreapta, constituind directia unde se va
transpune pensa de bust.

Coastruirea tiparului de minecd. Tiparul de méneca se consiruieste in
baza dimensiunilor determinate pe tiparul produsului. la care urmeazi sa se
monteze maneca. Determinarea corectd a acestor dimensiuni are o importantd
deosebitd pentru stabilirea unei concordante perfecte intre capul ménecii §i
rascroiala produsului, asigurand prin aceasta o montare ugoara si de buna cali-
tate a manecii in produs.



Masurile necesare pentru tipar sunt:

— circumferinta rascroielil manecii ¢r =42 cm:
— adancimea rascroielii manecii ar =35cm;
— latimea rascroielii Ir = llem;
- lungimea manecii Lm ="56 cm;
— latimea manecii la tiv feiv=12 cm.

Reprezentarea graficd a modului cum se determin unele dimensiuni nece-
sare construirii tiparuli de méneca este redata in figurile 8.20 i 8.21.

Pentru construirea tiparului de maneca se traseazi o \verticald pe care se ia
un punct notat cu 7 (fig. 8.22).

Ir 11
==L = e =
, -2 w+l 10+1 2,1 cm.
1. Inditimea capului de mdinecd se calculeazi din masura adancimii ras-
croielii manecii (ar) luata de pe tiparul construit:

35
3= =22 -175¢cm.
2 2
b
. \ 2 2
//
-~
/ //
-~
-
//

Rk

—— 3

19

Fig. 8.20. Maisurarea adincimii ras-
croielii manecii.
6
L pm e
1
§
Fig. 8.21. Masurarea circumfe- Fig. 8.22. Stabilirea dimensiunilor

rintei rascroielii minecii. manecii.



2. Lungimea mdnecii se¢ stabileste dupa masura luati pe corp. in condiiiile
realizérii dupd comanda §i misura individuala:

I-4=[n=56cm.
Corectarea Jungimii manecii in partea din fata:
45 =3cm
3. Poritia cotului se calculeazi din valoarea lungimii méanecii. masurata pe
cusitura interioara si se aplica pe desen de la punctul 3:

3-6=LI=2 061 cm,

Din punctele 2, 3, 4 st 6 se duc perpendiculare pe verticala principald’dusa
din punctu! 7.
4. Pozitia contrasemnului de montare a mdnecii se calculeaza din litimea
rascroielii manecii:
1

_p=ir_ 11 _,
3-R =3 2.8 cm.

5. Latimea mdnecii se determina in baza circumferingei rascroielii la bluzi:

R-7 = £%0.5 = %%0. 5=20.5cm.

Masura latimii manecii se aplicd de la punctul R (con-

trasemn) in directie oblic3, pe orizontala principala din ‘1
punctul 2, iar intersectia cu orizontala se noteaza din 2j 7
punctul 7. Din punctul 7 se coboari o verticala, care se in- 3
tersecteaza cu orizontala 3 in punctul &, iar cu linia cotu-
lui (orizontala din punctul 6 - in punctul 9 (fig. 8.23).
Pentru a se asigura o latime corespunzitoare a capului R
de maneca se va face urmatorul control: 8
2-7=lr+5=11+5=16cm.
Daca masurdtoarea coincide. se coboard verticala din ‘
punctu] 7,
6. Puncte qjutdroare pentru trasarea capului de
maneci:
2-10=42Z=7 4 1 cm; s} e
211=£2:-10.,
8-12=V.2-10; l!
oy =
7—13—Z+l—2.8+1—3‘80m. .
. . hern
Punctele R si /1 se unesc printr-o dreapta pe care se 5 5
va nota punctul ajutator 74: 4
R-I4= R-1II Fig. 8.23. Construirea
2 . tiparului de maneci.
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Se unesc punctele /4 cu 10 10culld sil3cullcu drepte ajutatoare. apoi
cu ajutorul florarului se traseaza linia de contur a rascroielii manecii conform
schitei din figura 8.23.

7 Linia tivului mdnecii

5-j5=12cm.

Masura Kitimii manecii la tiv este in functie de model.
8 Latimea ménecii pe linia cotului

6-16="1cm;
a-17+=1cm.

Se unesc punctle R, /6, 5511317, 15 definind conturul fetei de maneca.

La tipam! de maneca redat desfigurat, in figura 8.24 au intervenit urma-
toarele schimbari:

— pozitia cusaturii interioare s-a stabilit la nivelul rascroielii la 3.5 cm.
potriy indu-se cu Cusatura lateral’ a bluzel:

— pozitia cusaturii interioare la tiv este de 4 cm:

_ capul de méneca se alungeste cu 3 cm i se deschide. conform schitei din
figura 8.24 pentru a-i majora latimea necesara formarii creurilor:

_ maneca se lasd tot atat de lata la niv elul tivului ca §i in partea superioara;

— e scurteazi maneca cu 2 cm. cu {oate ci mangetaraaneao lafime de
5 ¢m. Prin aceasta. maneca fiind montatd incretit pe mangete. va avea un aspect
bufant. cum indica modelul,

In figura 8.25 este redat tiparul de maneca in aspect final.

Fig. 8.24. Tiparul de minecd desfa- Fig. 8.25. Aspectul! final al
surat. tiparutui de manec.
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Man;.eta de la tivul manecii are o
lagime de 5 cm si o lungime de 18 cm. In
afara lungimii. manseta s€ mai comple-
teazi cu 4 ¢m, necesari petrecerii pentru
butonare.

Construirea tiparului de guler. Tipa-
rul de guler se construieste pe baza unui
unghi drept cu varful in punctul 7 $i des-
chiderea orientatd in sus. Pentru reali-
zarea constructiei gulerului se pregatesc
doui dimensiuni: rascroiala gatului din
spate (/—13) masurata pe tiparul spatelui si
rascroiala gatului din fajd (29-30) masu-
rata pe tiparul fetei (fig. 8.26):

j~13 =66 cm;
20-3¢=7.1 cm.

Lungimea gulerului se stabileste pe
orizontala din punctul /-

i=2=7q1-13) + 2930y =
=66+ 7.1 =13.7 cm.

f-3 = 5 cm - cota variabila in funcpe
de forma si ajustarea guierului pe langa gat.

Punctele 2 si 3 se unesc printr-o linie
curba: .

3—4 = 4 ¢m — cotd variabila in functie
de latimea gulerului.

Din punctul 4 se va trasa o linie curba.
paralela cu curba 2-3, care are dimen-
siunea:

43 = (1-16) + (30-31) = T+ 12+
+19 cm masurate pe liniile curbe. Se unesc
punctele 5 cu 2 conform schitei din
figura 8.26.

Prelucrarea tiparului de bazd con-
form modelului din figura 8.15 se reali-
ZeazA prin copierea tiparului de fata si
transpunerea pensei in cusitura laterala.
Inclinatia pensei se determina prin masu-
rarea de la linia taliei in sus 5—6 cm.

Fig. 8.26. Tipar de guler.

/w.ﬁ.

/

Linia de mipioc

Fig. 8.27. Prelucrarea tiparului de bazi
pentra fata.

Pentru fatd se masoard cite 2 cm de o parte §i de aita a liniei de mijloc
$i se duc linii paralele conform schitei (fig. 8.27).

Spatele st maneca nu suferd modificari (fig. 8.28). Se elimina pensele de la
fatd g1 spate in sederea obtinerii unei linii lejere.

Prelucrarea tiparului de bluzi (bluxi cu platcd). Prelucrarea tiparului de
bluza dupa modelul ales si redatin figura 8.29, necesita o adaptare relativ

simpl& la constructia de bazi.

N
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Modelul redat in figurd indi¢cd o linie lejera. ca rezulat al eliminarii
penselot. Valoarea pensei de bust se reghseste in fronseurile prinse in placuta
ingusta — gen camasa barbiteasca. Gulerul drept si ingust. ca o fentd de 4 cm pe
care se amplaseaza sistemul de butonare cu 6 nasturi. o cravata asortata.

Umerii largiti prin crefurl. iar la terminatie. maneca este montati pe o
mangeta.

Confectionata dintr-un material in dungi. prin agezarea tiparelor pe material,
se poate realiza un joc de linii. Bluza se poartd introdusd in fustd sau in
pantalon.

Pentru prelucrarea tiparului de bluza se copiaza spatele si fata pe cate o
coala de hértie de pe tiparul de bazi construit, cu ajutorul ruletei zimtate.

Tiparul spatelui. redat in figura 8.19. fiind proiectat fara cusitura in mijlocul
spatelui. punctul / si § se unesc printr-o dreapta. conturand si linia tivului cu
echerul. Restul liniilor reprezinta conturul final al tiparylui de spate.

Tiparul de fata copiat dupa constructia de bazi. redat in figura 8.30. se com-
pleteaza de la linia de centru spre exterior cu 2 cm. constituind latimea necesara
petrecerii bluzei. De asemenea, de la linia de centru spre interiorul tiparului. se
masoara 2 cm. constituind 1atimea fentei (in total 4 cm). redata in figura.

Prnsd inchusd
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Fig. 8.30. Tiparul de bluzi-fata:
a mutarea temporard a pensei i conturarea platoutei: b - aspect final al fetei
i platcii.
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Pentru conturarea platcutei se muta

9 <—T% 4 proyizo_riu pensa _in cusdtura lateralad sj

: se inchide pe umar. Se duce o paralela

\ la linia umarului la o distanta de 4 cm.

A $ 3 egali cu latimea platcutei. Se decupeazi

f platcuta si se revine cu pensa de bust in

pozitia inifiala. In figura 8.30. b este re-
dat tiparul fetei cu conturul final al
liniilor.

Gulerul. Tiparul de guler. redat in figura 8.31. se construieste pe baza unui
unghi drept cu varful in punctul 7 si deschiderea orientata in sus. Pentru realiza-
rea constructiei guleruui se pregatesc doua dimensiuni: riscroiala gitului din
spate (/-/6) masurata pe tiparul spatelui i rascroiala gawlui din fatd (30-37)
masurata pe tiparul fetei:

-6 =66 cm; 3037 =1cm.

Fig. 8.31. Tiparul de guler.

Lungimea gulerului se stabileste pe orizontala din punctul /
?

I
[=2=(V [-16) + (V.30-31}% = (6.6 +11)%0.5= 17 cm;
I-3=3cm.

2

Laymea gulerului este in functie de indicatiile estetice ale modelului:
3~ =35cm.

Din punciele 3 si # se duc linii orizontale spre stinga. ce se intersecteazi cu
verticala din punctul 2 in punctele 3 si 6
Din punctul 3 se misoar3 2,5 cm péni in punctul 7

=7 =25 ¢cm;
38=V]1-16=66cm.

Se unesc punctele 3, & si 2 printr-o linie arcuiti. stabilind tiietura de mon-
tare a gulerului. Linia de contur se obtine unind punctele +, 9, 2 cu linii drepte.
conform schitei din figura 8.31.

Forma gulerului poate sa se schimbe in functie de modet. constand in modi-
ficari privind latimea gulerului (¥ 3—) precum si lungimea colfului de guler
{(V3-7)

La tiparul de méanecd redat desfasurat in figura 8.23 au intervenit ur-
matoarele schimbiri:

— pozitia cusiturii intericare s-a stabilit la nivelul rascroielii la 5.5 cm.
potrivindu-se cu cus3tura laterali a bluzei:

— pozitia cusaturii interioare la tiv este de 4 cm:

— capu| de méneci se alungeste cu 3 cm si se deschide conform schifei din
figura 8.24. pentru a-i majora litimea necesara formarii creturilor;

—maneca se las tot atat de latd la nivelul tivului. ca §i in partea supericari:

— S¢ scurleazd méneca cu 2 em. cu toate cd manseta va avea un aspect bu-
fant, cum indicd modelu!.

In figura 8.25 este redat tiparul de méaneca in aspect final. X

Mangeta de la tivul manecii are o latime de 5 ¢cm si o lungime de 18 cm. In
afara lungimii. manseta se mai completeazi cu 4 ¢m. necesari petrecerii pentru
butonare.
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8.2.2. Rochia

Rochiile constituie sortimentul cel mai impor-
tant ca pondere vestimentard. Pentru dimineata si
toatd ziua este adoptata linia confortabila. uzand de
pliuri. cute. evazeuri (fig. 8.32).

De cele mai multe ori, rochiile au talia marcata
prin cordoane incrustate sau detasabile. gen corse-
leta. alteori au culisaj in talie.

Mineca chimono sau rochia stil ..furou” sunt
actuale pentru vestimentatia foarte eleganta.

In functie de varsta si destinatie. rochia poate fi
confectionata din cele mai diverse tipuri de tesaturi
sau tricoturi.

Indiferent de model sau tesaturd. pentru reali-
zarea rochiel. trebuie mat intdi construit tiparul de
baza.

Coostruirea tiparului de bazi. Construirea
tiparului de rochie — spate si fatd — se realizeaza pe
aceeasi coald de hartie. deoarece intre aceste piese
trebuie sa existe o perfectd concordania.

Pentru construirea tiparului de rochie se folo-
sesc urmatoarele masuri:

— inaltimea corpului Ic =168 cm:
—lungimea taliei Lr = 40cm:
- lungimea produsului Lpr =104 em:

— indltimea bustului A = 27 cm:
— lungimea taliei in fata Ly = 445 cm:
~ latimea spatelui Is = 17cm:
+ latimea bustului b = 19cm:
- circumferinta bustului CB = 92 cem;
— circumferinta taliei CT = 76.cm:
~ circumferinta soldului C& =102 em.
Adaosul de lejeritate — fata de masurile luate Fig. 8.3 Rochia {(model}.

pe corp — este de 4 cm.

Repartizarea dimensiunilor. masurile anatomice plus adaosul de lejeritate. pe
cele trei parti principale in latimea tiparului sunt asemanatoare cu cele de la
bluza. De asemenea. calcularea masurilor se face in baza formulelor prezentate
la bluzi (tabelul 2). .

Construirea tiparului incepe prin trasarea unui unghi drept in colful din
dreapta al colii de hartie: varful acestui unghi se va nota cu / (fig. 8.33). Punc-
tul / reprezintd punctul de pornire pentru construirea tiparului.

I Addncimea rdscroielit ménecii se stabileste din valoarea circumferintei
bustului. plus un coeficient de 10.5 cm care asigurd pentru un tipar clasic o
rascroiala corespunzatoare.

CB 92
- = == 8 == a4 = . .
. -2 IO+IO._-10+IO.. 19.7 cm
In cazul cind se proiecteazi o rochie fara maneci. rascroiala rodnecii va fi

mai mica fatd de un model cu maneca.



62 57

63 61

Fig. 8.33. Construirea tiparviui de rochie.




2. Lungimea taliei in spate se stabileste dupa masura luata: -
’ -3 = Lr =40 cm:

Lt= {_‘c_*%z = '—gﬁ%z = 40 cm.

dupa comanda si masurd individuald sau fath de miasura calculatid pentru pro-
ductia de serie. se mai pot folosi adaosuri speciale in functie de indicatiile
modelului dat.

3. Pozitia liniei soldului se stabileste astfel:

I—4=Ars + L1 =197+ 40 =60 cm.
4. Lungimea produsului se stabileste masurand din punctul 1;
-5 =Lpr=104 cm.

Din punctele 2, 3, 4 51 5 se traseazi, cu ajutorul echerului, drepte perpendi-
culare, cdre vor reprezenta linia bustului, a taliei. a soldului $i respectiv a tivului.
3. Cambrarea cusdaturii din miflocul taliei:

3-6=2cm.

Cu valoarea cambrati pe linia taliei se deviaza linia de mijloc a spatelui
pana la tiv. Prin aceasta deviere a liniei de mijloc a spatelui se asigura o alungire
a spatelyi de la talie in sus. ceea ce contribuie la imbricarea corecti a produsu-
lui pe corp:

4-7=2ecm: 3-8 =2 cm.

Punctele 7, 6, 7 si 8 se unesc cu linii drepte. Intersectia dreptei cu orizontala
din punctul 2 se noteaza cu punctui 9.

6. Ldtimea spatelui se stabileste dupa misura luata pe corp sau calculati. la
care se adauga 1/4 din adaosul de lejeritate (ad):

CB - 92
Is===+55===
8 8

- ad
910 =|s + n

+5.5=17¢cm:

17+§.—_18cm.

Repartizarea proportionala a adaosului de lejeritate in functie de dimensiu-
nile partilor principaie ale tiparului (spate. rascroiala manecii gi fatd) este o con-
ditie esentiala in construirea tiparului.

7. Litimea rdscroielii mdnecii la spate se determind din calculul tatimii
totale a rascroielii manecii. la care se adauga 1/4 din adaosul de lejeritate — in
cazul de fafd 1 cm:

Ir = %%1.5= %%1.5: 10 cm:

=l 1940 .5

A

cm.

Se calculeazi numai jumdtatea din lafimea determinatd pentru rascroiala
minecii, deoarece tiparul fetei se construiegte la o distanti oarecare de tiparul

- —_—



spatelui. Prin aceastd solutie taieturile cusaturilor laterale nu se suprapun la
nivelul tivului. De asemenea, cu aceeasi operalie se stabileste i pozitia cusaturii
laterale.

Litimea rascroielii spatelui se aplicd masurdnd-o din punctul /0 si se
noteazi cu /7. Din punctul /[ se coboara o perpendiculard pana la linia tivului.
atar la spate cat si la fatd.

Pentru aplicarea masurilor de lagime la tiparul fetei se masoard din punctul
11 o distantd de 10-12 cm spre stanga $i punctul obtinut se noteazi tot cu /]
intrucat la asamblarea produsului cele doua puncte se suprapun.

8 Ldtimea rdscroielii mdnecii la tiparul fetei se determind din calculul
latimii totale a rascroielii manecii:

H-12=V 10— ;;_i&ﬂ:w_ﬁ'_l..:iscm_

Latimea rascroielii manecii fetei se aplicd masurand din punctul 11 pénala
punctul /2. Din punctul /2 se duce o perpendiculard in sus §i in jos, panﬁ la linia
talies.

9. Latimea bustului se stabileste dupa méasura luata pe corp sau calculata. Ia
care se adauga 1/2 din adaosul de lejeritate (ad):

b= CB°/4— 2294 =19 em:

1-13=1p + 94 ““’

=19+2 =21 ¢em.
2
Latimea bustului se aplicd masurand din punctul /2 spre /3. Din punctul /3
se duce o verticala. in sus si in jos. pana la linia tivului. care constituie linia de
mijloc a fetei.
10. Pocitia pensei de bust se stabileste de la punctul /3 pe orizontala bustu-
lui astfel:

CcB 92
_ § = =
13-14= 10 +0.¢ 10+Ow 9.7 em.

Din punctul /4 se duce o perpendiculara in sus si in jos pana la linia tivului,

Dupi aplicarea masurilor de litime pe linia bustului se trece la conturarea
spatelui.

11. Latimea rdscroielii garului la spate se stabileste de la punctul de
pomire /:

1-15 = ch _46
5= 10 +1.6= 10

Pe orizontala din punctul / se masoara 6.2 ¢m si se noteaza punctul /5.

12. Indlimea rascroielii gétului la spate corespunde cu 1/4 din latimea sa.
avand astfel o perfectd concordanta intre indltimea si latimea rascroielii gatului.
Din punctul 15 se ridicAd o verticald pe care se masoard indl{imea rascroielii
gatului:

+1.6=6.2cm.

g YI=15 o 82 055
15-16 n +0.5= n +0.5=2cm.



Adaosul de lejeritate de 0.5 cm este o cotd fixa pentru toate masurile care
completeazd corespunzitor inaltimea rascroielii gatului si totodatd stabilegte
pozitia buni a cusaturii umarului. Punctele 7 si /6 se unesc cu o linie arcuitd
formand linia rascroielii gatului la spate.

13. Pozitia liniei umdrului se stabileste prin punctul /7, care se afla la inter-
sectia verticalei ce trece prin punctul /0 cu orizontala din punctul /.

17-18=2cm.

Cota de 2 cm nu este fixa. ea poate fi miritd sau micsoratd in functie de con-
formatia corpului, dacd produsul va avea sau nu pemnitd de vata la umir eic, In
cazul de fatd cota de 2 cm corespunde unei conformatii normale. produsului
fiind proiectat fard pernid de vata.

Punctele 16 si /8 se unesc cu o dreaptd prelungita, pe care se noteaza punc-
tl /9:

18-19=15¢em.

Linia umarului se completeaza cu 1 sau 1.5 cm. cotd necesara pentru a fi
retinutd in timpul montarii umarului. Astfel se asigura ca tesatura si se muleze
dupa forma umérului pentru o proeminenta normala a omoplatilor.

14. Linia de comtur a rdscroielii mdnecii la spafe se traseazi dupd determi-
narea pozitiei punctelor 20 gt 21 astfel:

10-20 = vio-18 _17.7 —4.4cm.
’ 4 4
Din punctul 20 se duce o orizontala scurtd pe care se noteaza punctul 2/.
20-2] =t cem.

Punctele /9. 2/ si Il se unesc printr-o linie arcuitd. constituind linia
rascroielii manecii la spate.
La tiparul fetei se stabilesc pentru rascroiala manecii punctele:

12-22=V.10-20 =44 cm;
12-23 =V 10-18%1.5=17.7%1.5= 162 cm.

Pe verticala din punctul /2 se masoara distanta de 17,7 cm stabilind punctul
23. Cu vérful compasului in punctul 72 st cu deschiderea /2-23 (17.7 cm) se
traseaza un arc de cerc spre riscroiala manecii pe care s¢ va determina indltimea
umérului Ia fata.

15. Lungimea taliei in fatd se stabileste in _baza mdsurii lvate pe corp sau
calculate. Prin determinarea masurii lungimii taliei in fata se stabileste si pozifia
de varf a rascroielii ghtului. ceea ce are o influentd directd asupra pozitiel
corecte a produsului. .

La o conformatie normala. diferenta dintre Arf si Ars este de 4.5 em. In ca-
zul cand pozitia corpului este lisati pe spate (spate drept) $i cu bustul proemi-
nent. diferenta va fi de 5-6 cm. In cazul cand pozitia corpului este adusd de
spate (ghebos). cu bustul prea pufin proeminent. diferenta va fi de 0-2 cm. In
cazul unei conformatii normale a corpului, lungimea taliei in fafa va fi mai mare
decat lungimea taliei in spate cu 4.5 cm.

Lungimea taliei in fata se masoara din punctul 24, ce rezultd din intersecpia
perpendicularei ce trece prin punctul /4 cu-linia taliei.

24-25 =Lt +45=40+4,5=445 cm.




Din punctul 25 se duce o perpendiculara spre linia de centru a fefei. cu care
se intersecteaza.

16. Lungimea pensei de bust se determind prin masura luata pe corp sau
calculati:

-CB .92 ,_ )
b= n +3= 3 +3=26cm:

25-26 = Ib = 26 cm.
Aceasta dimensiune se aplica de la pozitia de varf a rascroielii gatului in fata.
17. Pozitia umdrului la fatd se stabileste prin punctul 27;
2327 = _46 _ 4 6cm.
=17 0= oo
Dimensiunea de 4,6 cm se aplicd de pe arcul de cerc trasat din punctul 23 si
pe care se \a afla varful umaruiui la faga.
Din punctul 27 se aplica lungimea umérului la fatd care se determind din
lungimea umarului de la spate:

27-28 = V.16-19%] cm.

Distanta /6-79 se masoard pe tiparul spatelui. Valoarea distanter 27-28 se
aplica din punctul 27 pana ce intersecteazi arcul de cerc trasat din punctd 23.
I8. Pozitia rdscroielii gdtului la faid se stabileste prin punctul 29 ce rezultd
din intersectia liniei de mijloc a fetei si orizontala din punctul 25.
Latimea riscroielii gatului la fatd rezultd in baza fiscroielii gawlui de la
spate:
29-30=V.I-13+05=6,7 cm.

Distanta /75 se masoard pe tiparul spatelui, Adancimea rascroielii gatului
in fata se stabilegte pe linia de centru a fetei:

20-31=VI-I54+1=62+1=72c¢m.
Punctele 30 si 37 se unesc cu o linie arcuitd care reprezinta rascroiala gétu-
lui in fata,
Pentru determinarea deschiderii pensei de bust se procedeazi in felul ur-
métor: se misoard distanta 30~23 si se aplica din punctul 28, pe direcfia liniei
umarului. astfel:

28-32 = V.30-25.
Punctul 32 se uneste cu varful pensei (punctul 26). Egalarea taieturilor pen-
sei de bust se stabileste astfel:
26-33 = V.26-32.

Distanta 26-32 se masoari pe tipar.

19. Linia rdscroielii mdnecii la fatd se obtine prin unirea punctelor 27, 22
$i /1 cu o linie arcuita.

20. Cambrarea in talie Gradul de cambrare a produsului in talie difera de la

un model la altul. Diferenta dintre circumferinfa bustului %—B = 46 ¢cm §i circum-
ferinta taliei %Z =38 fiind de 8 cm, aceasta ar trebui sa fie valoarea care se




cambreaza in talie, Acesta este cazul cand trebuie ca lejeritatea produsului sa fie
uniformd, atar peste bust ¢t §i in talie.

In cazul cand produsul trebuie sa fie mai ajustat (cambrat) in talie decat
peste bust, urmeaza sa fie diminuata cota de Igjeritate cu 1.2 sau cel mult 3 ¢cm.
Astfel, diferenta de 8 cm va fi majorati cu 2 cm. urmand a se cambra la cusdituri.
in talie. 1] ¢m,

Cu ocazia prelucrarii tiparului construit dupa un model dat (ales). va trebui
gasitd solutia cea mai convenabild. §i anume ca in tdieturile modelului sa fie in-
genios rezolvatd problema cambrarii.

21. Cambrarea la tiparul fefei se realizeaza prin aplicarea masurii de 1/4 din
circumferinta taliei, din punctul 34 spre linia de centru a fetei. pana in punctul 36,
Distanta rimas3 intre punctele 35 si 36 urmeaz a fi cambrat3 in pensa de subust:

34-36 = CTT%l = l’f%l =18 cm.

Distanta 35—36 ramas3 pentru cambrat se repartizeaza dupa cum urmeaza:
24-37 = 24-38 = 1.5 cm.

Punctele 26, 37 si 26. 38 se unesc prin drepte, conturdnd pensa de sub bust.

22. Cambrarea la tiparul spatelui. Se stabileste pozitia pensei la tiparul
spatelui: Vo_10 18

9-39 = ———-2—=3~=9cm.

Distanta de 9 cm se misoara din punctul ¢ pe orizontala bustului. Din punc-
tul 39 se coboard o perpendiculara. care la intersectia cu orizontala taliei se
noteazi cu 40, iar cu linia soldului cu #/. Lungimea acestei pense se stabileste
la 8 cm mai sus de la punctul 4/.

4142 =7 cm.

A doua pensi de cambrare a tiparuiui spatelui se stabileste pe verticala pre-
lungité din punctul /¢ pana la linia soldului. Intersectia verticalei cu linia taliei
se noteazi prin punctul 43 iar cu linia soldului cu 4. Lungimea celei de a doua
pense se stabileste la 8 cm mai sus de linia soldului.

4445 =8 cem.

Pensele se cambreaza cu urmatoarele vatori:

J0—46 = 4047 =1 cm;
43-48 = 43-49=1cm.

Punctele 39, 46. 42 si 39, 47, 42 se unesc cu drepte ajutitoare, trasind con-
turul primei pense a spatelui.

Punctele 20, 48. 45 51 20, 49, 45 se unesc cu drepte ajutitoare trasind contu-
tul celei de a doua pense.

23. Cambrarea cusdturii laterale. Linia taliei in directia cusdturii laterale,
datorita conformatiei corpului se cere sa fie ridicati cu | em. Pe linia corectat a
taliei se realizeazi cambrarea taieturilor:

50-51=16cm;
50-52=1cm,

Se unesc punctele /7, 51 si 11, 52 cu linii drepte formand taietura din spate
si din fatd a cusaturii laterale pana la linia taliei.

-
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Totalizand valoarea cambréarii in talie. ajd de latimea tiparuluj peste linia
bustului, rezulta:

3-6= 2Zcm:
46—47= 2 cm:
48—+49= 2cm:
30-51= 1cem:
30-32= 1cm;
37-38= 3cm:

Total =11 cm.

24 Dimensionarea rfparuh:i pe linia soldului se determind in functie de
masura mrcumferm;el soldului impreund cu adaosul de lejeritate. Pentru a se
asigura o repamzare corespunzatoare a fesaturii pe linia soldului. jumatate din
cambrarea taliei in fata se va scidea pe orizontala soldului:

53-54 = 53-55 = L2 12 L0 75 em.
Valoarea de 0. 75 cm se masoard in dreapta si in stdnga punctului 33 pe linia
soldului.
Punctele 37, 54, si 38, 35 se unesc prin linii drepte. Din punctele 34 st 53 se
coboard perpendiculare pand la linia tivului, respectiv pana la punctul 36 §i 57
Latimea tiparului fetei pe linia soldului se stabileste in baza circumferintei
soldului:

58—59=Q;—]+1,5+1,5=SIT+1+1.5+1.5="9cm.

Dimensiunea de 29 cm se misoard de la punctul 38 pe linia solduluj Prima
cotd de 1.5 reprezinta distanta 54-33, iar a douva cotd de 1.5 este pentru ampla-
sarea cusiturii laterale mai spre spate.

Latimea tiparului de spate pe linia soldului va fi:

7-60=S2L_ ) 5= Zog1, 52245 cm.

Dimensiunea de 24.5 cm se masoara din punctul 7 pe linia soldului.

23 Pocing cusdrurii laterale pe linia tivului-

Fata:62-63=58-59=29 em:

Spate:8-6/=7-60=245cm.

Punctele 52, 539 $1 63 se unesc printr-o linie arcuitd, constituind taietura
cusaturii laterale la tiparul fetei.

Punctele 3/, 60 si 6/ se unesc printr-o linie arcuitd, constituind taietura
cusaturii laterale la tiparul spatelui.

Conform schitei din figura 8.33 s-a conturat tiparul spatelui si al fetei pentru
tiparul de baza, dupa care se pot face prelucrari pentru o varietate infinitd de
modele.

Prelucarea tiparului de bazi pentru rochie in vederea realizarii modelu-
lui din frgura 8.32,

Transformarea (prelucrarea) tiparului de baza pentru un model dat nu are
reguli, solutiile sunt alese astfel ca sa redea cét mai fidel linia si detaliile mode-
lului creat. Deprinderea $i experienta de prelucrare a tiparului de baza intr-un
model dat, se poate castiga prin executarea unui volum cat mai mare de hucriri.

- -



Modelul din figura 8.32 reprezintd o rochie cu méneca lunga. cu guler si re-
ver, incheiatd 1a doud randuri de nasturi. cu cusaturi montate la faa si spate. cu
clape ce simuleazi buzunare.

Rochia poate fi executatd dintr-o fesaturd uni la care gamitura de la mangete
si guler poate fi realizata din altd culoare asortati.

Tiieturile longitudinale pe model. pe Jangd faptul ¢a au darul de a da un
efect estetic modelului. urméresc §i avantaje constructive. putdnd realiza cu usu-
rintd linia rochiei. usor cambrata in talie §i dreapta spre tiv.

Prelucrarea tiparului de spate redat in figura 8.34 impune anularea unei
pense §i transpunerea valorii acesteia in prima pensd §i pe cusitura laterala.
Pensa de umar se mutd in cusitura montantd. In figura 8.35 aspecinl final at v-
parului de spate.

%
2 21 . 21

m Jem

Fig. 8.34. Prelucrarea tiparului de spate. Fig. 8.35. Aspectul final
al tiparului de spate.



in figura 8.36 este redata prelucrarea tiparului fetei. Se eliming pensa de la
orizontala soldului in jos. Pentru pozitia taieturii montante. sunt notate cotele $i
directiile de decupare, pe figura.

Se masoara de la linia umarului. pe rascroiala ménecii. 7 cm. Din pensa de
sub bust. pe linia taliei se masoard 3 cm spre cusatura laterald. Se unesc cu
florarul punctele de pe riscroiala ménecii cu cel determinat pe linia taliei. con-
form figurii 8.36. Pe linia trasati se decupeazi cu foarfecele pand in dreptul
liniei ce uneste varful pensei cu un punct situat la 7 cm. mai jos de rascroiala
manecii. Portiunea de linie cuprinsd intre cusitura montantd si varful pensei se
decupeaza. Se inchide pensa de umir, care se va regisi ca valoare in tdietura
cusiturii montante, aga cum rezulti din figura 8.37.
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Fig. 8.36. Tiparul de bazi ai Fig. 8.37. Prelucrarea tiparu-

fetei. lui Tetei.




Pentru construirea reverului si guleru-
lui (fig. 8.38) se procedeazd mat intai la
aplicarea rezervei de petrecul. care este de
8 cm, se traseazi o linie paraleld cu linia de
mijloc a fetei si apoi se fixeazd pozitia
primei butoniere, care se afla cu 3 cm mai
sus de linia taliei. Distanta dintre buto-
niere. miswrata pe verticala esie e 10 cm.
Distanta dintre nasturi. misurata.pe orizon-
tald (nasturii fiind la doud randuri) se
aplicd in mod crescator de jos in sus.
pentru a da impresia de suplete.

Linia de rasfringere a reverului se
poate trasa dupa determinarea punctelor:

30-64=1cm.

Nota: Punctele se vor numerota in con-
tinuare, de unde s-a ramas la construirea
tiparului de baza — respectiv punctul 63.

Pozitia primei butoniere se noteaza cu
punctul 65. Se unesc punciele 64 cu 63 cu
o dreaptd. ce va constitui linia de ris-
frangere a reverului. Din punctul 64 se
masoard pe dreapta trasata /64—66; o di-
mensiune egald cu 10 cm:

6466 = 10 cm:
66—67 = 3 cm.

Din punctul 67 se traseazd o perpen-
diculara pe linia de rasfrangere a reverului
{64-65). Pe aceastd perpendiculard sc
masoara latimea reverului {(coidi variabila in
functie de model si cerintd):

67-38 =6 cm.
Puntul 68 se uneste cu o dreapta cu punc- Fig. 8.38. Conturarea reverului si
tul 66 i se prelungeste spre dreapia cu gulerului.
2 cm.

Constructia gulerului se face in continuarea reverului prin prelungirea drep-
tei 64-56. Pe aceastd prelungire se misoard o dimensiune egald (/-16). ce
reprezintd lungimea rascroielii gatului la spate:

(L]

65

8cm

64-69 = 8.5 cm.

Din punctul 69 se traseazd o perpendiculard pe segmentul 64—69 si se
masoar3 3.5 cm.

69-70=335¢
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Fig. 8.39. Aspectul final al fiparului fegei. Fig. 8.40. Tiparul de bazi al

manecii

Punctul 70 se uneste cu o dreaptd cu punctul 30, de pe aceastd dreaptd
{30-70) se duce o perpendiculara din punctul 70, pe care se masoard doud seg-
mente: unul de 2 cm. care reprezintd steiul gulerului si unul de 3.5 cm (cotd
variabila) care reprezinta latimea guleru]ui

70-71 =55¢m. (2 + 3.5).

Se contureaza reverul si gulerul conform schuel din figura 8.38. in figura
8.39 este redat aspectul final al fetei.

Tiparul de méaneca nu sufera alte modificari decat mutarea pensei pe linia
cotului (ﬁg 8.40 51 8.41).



ic

{8l

Fig. 8.41. Aspectul final al tiparului de manecd. Fig. 8.42. Rochia chimomo
- model.

8.2.3. Rochia chimono — fir3 altith

Modelul redat in figura 8.42 prezinta o rochie cu linia dreapta. prins in talie
cu un cordon ingust ce se leagi in fatd. Deosebit la acest model apare linia
manecii chimono. care impune solutii constructive deosebite.

Exemplificarea constructiei tiparului pentru o rochie cu méneca chimono
este interesantd. deoarece solutia tehnica folosita ajuti la rezolvarea problemelor *
la orice model cu ménec fantezi.

in vederea prelucrarii tiparului de spate si fatd se copiaza dupa tiparul de
bazi construit. pe o coala de hartie. spatele si fata, separat. nu inainte de a mari
pe linia umarului spatele cu 1 cm, iar faja s¢ micgoreaza cu | cm. pentru a aduce
mai in fata cusitura umarului, evitindu-se insd distrugerea tiparului de baza.
construit. PAstrarea tiparului de bazi, afard de aspectul practic privind posibili-
tatea de refolosire a lui. este necesara pentru controlul tehnic al lucrarii. in cazul
cand se remarci o deficienta dupa asamblarea produsului.

intai se face prelucrarea tiparului de maneca astfel:

Pe tiparul de bazi construit in acelasi mod ca si fa bluza (v. fig. 8.23).
se coboara, din punctul 10, o verticala pand la linia cotului, iar in continuare 0
dreapta paralela, cu linia pensei. Aceastd linie va constitui cusitura exterioara a
manecii, in prelungirea cusiturii umarului. Maneca se desfisoard conform
schitei din figura 8.43.
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Se méasoara pe corsaj circumferinta rascroielii manecii la spate si separat la
faid si se aplica pe capul de méneca. de la cusitura de subraf in sus rezultand
punctele 4 pentru fata de ménecd si B pentru dosul de ménecd. Maneca des-
fasuratd este prezentata in figura 8.43. 5.

Partea de fatd a manecii se va atasa la corsaj (fig. 8.44) astfel incit punctul »
si se giseascd pe o dreapta paraleld. la 2-3 cm de a linia de subrat. Valoarea
suprapunerii capului de méneca peste corsaj va fi intre 0-2 cm. in functie de
deschiderea chimonoului.

Din punctul 5/, pe linia de subrat se m#soard in sus 8 cm. iar din punctul
rezultat se duce o perpendiculard pe care se misoara 2-3 cm.

Linia de subrat (cusidtura interioard) se va completa cu o linie arcuiti ce
uneste punctul 57 de pe corsaj cu punctul ¢ de pe maneca. ca in schita.

La spate (fig. 8.45) se va prelungi mai intdi finia taliei. pe care se va aplica
distanta 32—¢ (de la fatd) plus 1 cm. Prin punctul rezultat se va trasa un arc de
cerc cu centrul in punctul 57,

Jlx=¢-52+1.

L c-Stlem 5
1

Fig. 8.45. Preiucrarea tiparului de rochie - spate.
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Cuplarea partii din spate a ménecii se va face astfel incdt punctul ¢ de pe
linia cotului sa se gaseascd pe arcul de cerc. Linia arcuiti care intregeste
cusiitura de subraf se va desena ca in schifd. In figurile 8.46 st 8.47 sunt redate
tiparele de spate si fata in aspect final.

Modelul redat in figura 8.48 prezinti o rochie eleganta din triplu voal. cu
linie usor conicd spre tiv, cambratd pe linia taliei, decolten patrat, tablia dintre
pense fronsatd sub decolteu. Deosebit la acest model apare linia manecii
chimono. care impune solutii constructive deosebite, dupd cum reiese din
consiructia anterioara.

Se copiazi fiecare detaliu (spate i fatd) si se executd prelucririle impuse de
model.

Astfel, la corsaj spate intervin urmitoarele modificari:

—se maregte rascroiala gatului cu 1 cm pe linia de mijloc a spatelui §i cu
3 cm pe linia umarului (fig. 8.49):

— se corecteazd ungimea manecii, masurand 10 cm de la {inia cotului;

N

B TR ST e e

Fig. 8.48. Rochia chimono Fig. 8.49. Mirirea riscroielii gitului $i a liniei vmdrului pe tip
(model). rul de spate.
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Fig. 8.50. Aspectul final



— pensa de pe linia de latime a spatelui se anuleaza valoarea ei repartizan-
du-se in pensa de mijloc gi cusatura laterala;

— pentru a conferi o linie ugor conicd spre tiv. se duce o perpendiculara pe
linia soldului pina la tiv, eliminandu-se portiunea hasurata.

In figura 8.50 — aspectul final al tiparului de spate pentru rochia cu maneca
chimono.

In mod similar se procedeaza si cu tiparul pentru fata. Figurile 8.51 si 8.52
redaun etapele de prelucrare. in vederea obtinerii tiparului de fatd cu maneca
chimono.

Pentru o prezentare mai sugestiva si care s3 nu creeze confuzii in procesul
de prelucrare. pe schite se trec cotele cu care se efectueazi transformarea. in
figura 8.53 aspectul final al tiparului de fata.

Cele doud detalii rezultate dupa prelucrare nu sunt previzute cu rezerve
pentru cusaturi, astfel cé la croire se vor lasa aceste rezerve, care sunt in functie
de model si obiceiul maistrului,

Conturul trasat cu cretd pe material pe ldnga sablon. reprezinti aspectul fi-
nal al produsului,

Indicatii tehnologice pentru confectionarea rochiilor. Tehnologia con-
fectiondrii rochiilor se schimba in functie de gen si de model. Dar aceste schim-
bari nu sunt esentiale in ceea ce priveste metoda de executie.

Detaliile care constituie o schimbare mai insemnatd de la un model la altul.
privind confectionarea rochiei. sunt gamiturile si cupele.

Dupi ce s-a construit si prelucrat tiparul dupa modelul dat. se recomanda sa
se verifice dimensiunile pentru a se evita surprize ulterioare, care dupa croire
ridica probleme mai dificile.

Tesatura din care urmeaza sa fie confectionata rochia trebuie si fie pregatitd
inainte de croire. In functie de natura tesaturii. aceasta trebuie decatati prin
calcare in abur. daci este din 1dna. De asemenea. tesitura trebuie decatatd prin
inmuiere in apa calduta. daca este din bumbac sau in. Fac exceptie tesaturile din
bumbac care sumt samforizate gi nu mai prezinta perieol de contractie.

Pregatirea tesaturii inainte de croire este o operafie importantd. deoarece
neglijand aceasta. datorita gradului de contractie a tesaturilor detaliile croite isi
pierd forma si dimensiunea, periclitind calitate finala a produsului.

A doua operatie importanta privind pregatirea’ tesiturit inainte de croit este
stabilirea sensulut tesaturii (parului). De asemenea. sensul tesdturii se mai
urmiregte cidnd materialul are un imprimeu care impune o anumitd pozifie a
detalillor fatd de modelul imprimeului. Aceastd situatie poate fi intalnita la
tesaturile din bumbac, matase sau lana.

Tesatura fiind pregatitd pentru croit, se asazi pe o masd mai mare $i se
amplaseaza toate detaliile tiparului; numai dupa aceea se insemneazi cu creta.
evitindu-se astfel scaparea de a nu se fi croit un detaliu oarecare.

In cazul productiei dupa comanda §i masurd individuala, in timpul croirii,
dupa ce s-au contwrat formele tiparelor pe fesiturd, se lasd rezerve pentru
cusiituri. Valoarea rezervelor poate fi de 2-3 cm pentru cusituri §i 6-8 cm pen-
tru tiv. Aceste valori pot fi schimbate in functie de obiceiul maistrului sau pre-
ferinta clientului.

Dupi creirea detaliilor ce compun o rochie. se transpun semnele trasate cu
creta de croitorie gi pe a doua foaie de festura, prin semne largi. Semnele largi
trebuie astfel executate, incét sa nu ramand fire de atd (dupia ce s-au taiat) nici
prea scurte, nici prea lungi, deoarece in ambele cazuri se scutura din fesatura.
inainte de a fi servit scopului.

L
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Pentru proba I se monteazi produsul incepind de la cupele de gamiturd,
Aceste cupe de obicei. se monteaza prin cusituri deschise. suprapuse, pentru a
evita ingreuierea unor corecturi necesare dupd probé.

Montarea rochiei pentru proba [ se face cu multd precizie, asigurdnd o reali-
zare usoard a probei pe corp si evitind diverse retusurt inutile,

Rochia pentru proba | se calci foarte ugor. fird si se preseze niciieri,
deoarece ar putea produce greutdti la o eventuala retugare.

Proba I se efectueaza pe corp. avand grija sa se observe cele mai importante
elemente care participa la reusita unui produs si anume:

— daca balansul rochiei este corect;

- dac estetica cupei este corespunzatoare;

— dac3 linia rochiei corespunde modelului conceput;

— daca corespund dimensiunile rochiei pe corp:

— daca lungimea este corespunzitoare etc.

[ timpul efectudrit probei I pe corp se corecteazi numai partea dreaptd. Se
fac exceptii in cazul cind corpul prezintd anomalii $i se cere efectuarea probei
pe ambele parfi. Orice corecturt care se impun a fi executate se vor prinde pe
corp cu ace cu gamilie.

Dupé efectuarea probet pe corp. maistrul insemneaza corecturile intervenite
si lanseazi produsul in lucru pentru pregatirea probei a 1l-a.

Se executi corecturile dupa proba I. eventual se rabat semnele largi.

Se executd la gata diversele garnituri sau cupe ale rochiei. Acestea pot fi
executate la gata. deoarece s-a verificat forma si pozitia lor la proba I.

Pentru proba a ll-a cusiturile de montare pot fi trase la masina. Se va avea
in vedere ca semnele largi si fie scoase din ambele parfi ale cusiturii. inainte de
a se trage la masina de cusut. Toate marginile rezervelor de cusaturi se surfi-
leazi la magina speciala de surfilat sau. in lipsa acesteia. se surfileazi de mana.

Dupi ce s-au scos toate insdildrile din cusaturi. acestea s¢ descalci sau se
calci pe o parte. in functie de indicatiile modelului.

Maneca. gulerul si tivul rochiei raméan pentru proba a il-a numai insiilate.

Se efectueazi proba a [1-a pe corp, observand cu multd atentie:

— limia generala a rochiei:

— pozitia corecti a manecilor;

— pozifia corecta a gulerului:

- rotunjimea tivului §i alte aspecte importante.

Dup3 proba a il-a se corecteaza eventualele deficiente si se lanseaza rochia
in lucru pentru finisaj. Se cos ménecile la masina. se termina gulerul sau decol-
teul rochiei. In cazul cind rochia este fard maneci. se face curat riscroiala
manecii.

Se verificd dacd rochia este corect surfilatd la rezervele cusiturilor, daca
toate cusdturile sunt corect executate. Se scot toate semnele largi si insailarile.

Se coase emblema firmei Ja rochie si se calca la gata. Atentia deosebitd cu
care trebuie executatd fiecare operatie tehnologica si controlul atent al calitétii
lor asigura reusita tehnica si estetici a produsului.

8.2.4. Taiorul

Taiorul este cel mai dificil sortiment in cadrul imbracamintei pentru femei.
Se pune un accent deosebit pe insusirea temeinicid a construirii tiparului,
deoarece este factorul determinant in reusita produsului (fig. 8.54).
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Fig. 8,54, Model de costum taior. Fig. 8.55, Coustruirea tiparului pentru taior clasic,

Intdi se va realiza constructia de bazi si ulterior. 1a lucririle urmatoare vor fi
cuprinse toate elementele constructive necesare executarii oriciror lucrari com-
plexe de prelucrare a tiparului de baza.

Construirea tiparului de spate si fat3 se realizeazi pe aceeasi coald de hartie.
deoarece intre aceste piese trebuie s existe o perfecta concordanta.

Aceasta conditie este valabila pentru toate cazurile ¢ind se construiesc pro-
duse similare. )

Construirea tiparului de taior. Construirea tiparului de baza incepe prin
trasarea unui unghi drept in colful din dreapta al colii de hartie: \4rful acestui
unghi se va nota cu 7 (fig. 8.55). Punctul / reprezinta punctul de pornire pentra
construirea tiparului.

Pentru construirea tiparului de taior clasic sunt necesare urmatoarele misuri:

—indltimea corpului IC =168 cm:

~ lungimea taliei Lt = 4l em:

— lungimea produsuiui Lpr= T70cm:




- indltimea bustului

- lungimea taliei in fati
— latimea spatelui

- lafimea bustului

— circumferinta bustului
- circumferinta taliei

— circumferinta soldului
~ lungimea manecii

E urmitoarele masuri:

—~{C =168 cm;
-CB= 92cm:
-CTr= 72c¢m:
-C8 =100 cm:

-Lm= 39cm.

b =
L=
s =
b =
CB=
CT=
CS =
Lm=

26 cm;
43,5 cm
17 cm:
19 cm:
92 em;
72 cm:
100 cm:
539 cm.

Adaosul de lejeritate ad — fata de masurile anatomice este de 5 cm.
Pentru corpurile cu o conformatie dezvoltatd normal sunt suficiente numai

Cunoscdnd aceste masuri se pot determina dimensiunile de lungime si
' |atime necesare construirii tiparului de baza dupd cum se prezinta in tabelul 3,

TABELUE 3
Calealnl misurilor proportionale
N Valoarea Adaos de
r:. Denumirea masurii masurii Formula de calcul lejeritate
e [em] fem)
1 |4 (adincimea rascroielil manecii) 20 % +10.5
) . . iCa
2 [Lr(lungimea taliei) 41 n ol
3 | (indlimea soidului) 6l Ars - Lt
4 |7 (lungimea produsului) 70 conforns cerintei modei si clientului
5 |18 (inalimea bustului) 26 |SE+3
6 | Ly (lungimea taliei in fata) 45,5 Ly 45
B
7 lirg (1atimea rascroielii gatului) 6.6 ﬁj +2
: : €855
8 |/s (latimea spatelui) 17 g - 1
. L CBo \
9 lir{atimea rascroielii) 10 2 el 5 2
- . Che 4
10 1s (latimea bustului) 19 T ot 2
Pentru control: Is - Ir - /b 46 Q 5

Notd; Pentru a nu se confunda notarea segmentelor cu semnul minus. in mod conyenfional se
va folosi pentru scadere o linie oblica cu doud puncte {°a). De asemenea. pentru circumferintele
luate pe jumatate notatiile se vor face cu litere mici (ch. cr, c§) spre deosebire de circumferingele
intregi notate cu litere mari (CB. €T, ('S)

LR




\. Addncimea rdscroielii mdnecii se stabileste conform relatiei de calcul din
tabelul 6 la care se da un adaos:

1—2=Ar+ad-'Cg+lt') 5+1.3= 9§+10 5+1.3=21cm.

Coeficientul de adaos 1,3 cm poate fi majorat in functie de model. in cazul
cand se proiecteazd o manecd raglan sau o méaneca fantezi, acest coeficient poate
creste pané la 4-5 cm.

2. Lungimea taliei in spate se stabileste dupa miasura luata pe corp:

1-3 = Lt =41 cm.

in cazul construirii tiparului dupd masuri proportionale pentru o productie
de serie. masura lungimii taliei se calculeaza din inaltimea corpului. dupa cum
urmeaza:

Lt= ffvu - 168%1 =4lem.

La stabilirea pozitiei liniei taliei. fatd de masura luatid pe corp sau calculata.
se mai pot folost adaosur speciale in functie de indicatiile modeluiui dat.
3. Pozitia liniei soldului se stabileste insumand 4~ si Lt

I~ =Ar+ Li=20+41 =61 cm.

4. Lungimea produsului se stabileste masurand din punctul / lungimea to-
tald a produsului:

1-5=[Lpr=70cm.

Din punctele 2. 3, 4 i 5 se traseazi cu ajutorul echerului drepte perpen-
diculare. care vor reprezenta linia bustului, a taliei. a soldului si a tivului.

5. Devierea liniei de mijloc a spatelui se realizeaza in vederea alungirii spa-
telui. ceea ce contribuie la imbricarea mai corecti a corpului:

36=2cm:
4-7=2cm. )

Se unesc punctele 1, 6 st 7 cu o dreapta prelungitd pana la linia tivului. La
intersectia acestel drepte cu orizontala din punctul 5 (linia tivului). se noteaza
punctul &, iar cu linia bustului (erizontala din punctul 2) punctul 9.

6. Ldtimea spatelui se determina de la punctul 9. Determinarea latimii spa-
telui are o deosebitad importanta. deoarece in functie de aceasta se stabilesc gi
celelaite dou dimensiuni principale pe latimea tiparului - lifimea rascroielii
maénecii §i lfimea bustului - care sunt factori determinanti in reusita produsului.

Orice greseald in dimensionarea celor trei sectiuni principale. pe lafimea
tiparului. duc la ingustarea unei sectiuni in favoarea largirii altei sectiuni. ceea
ce dezechilibreaza pozitia produsului pe corp:

=CBus5= 2055210545517 em:

9-10=Is+ad=17+1=18cm.




- il

7. Latimea rdscroielii mdnecii se determind de la latimea spatelui.
punctul /0: .

- %%1.5 =283%1‘5= 11.5% 1.5 = 10 em:

10-1i=lr+ad=10+2=|2cm,

8. Latimea bustului se stabileste de la punctul /7 determinindu-se astfel a
treia sectiune pe latimea tiparului. afland totodata latimea totala a tiparului pana
la linia de mijloc a fetei:

Ib= %%4: 9T2%4= 23%4=19cm:

1H-12=lb+ad=19+2=21cm.

9. Pozitia pensei de bust se stabileste de la punctul 72:

B 92
D 8= 8=
12-13 = }0+0 10+0 9.7 cm.
Prin punctul /2 se traseaza o verticala. iar la intersectia cu linia taliei se
obtine punctul /4.
10. Latimea rdscroielii gdndui la spate:

cb 16
T

Pe orizontala principald se misoard 6.6 cm. de la punctul /7 si se noteaza
punctul /5. Din punctul /5 se ridica o verticald scurtd pe care se va masura
inl{imea rascroielii gatului la spate,

11, [ndltimea réscroielii garuhn laspate: 15-16 =2 cm.

Punciele 7 i /6 se unesc printr-o linie arcuitd — linia rascroielii gatului la
spate.

12. Pozitia liniei umdrului la spate se determina din punctul /7, care rezultd
din intersectarea verticalei din punctul /0 cu orizontala din punctul /.

17-18=1.5 cem.

1-15 = = 6.6 cm.

Cota de 1.5 cm este valabild pentru o conformaiie care are o inclinatie nor-
mala a umérului. In cazul ¢cand conformatia corpului prezintd umarul mai drept.
cota va scade. iar in cazul cdnd umarul este mai coborat. cota de 1.5 ¢m va
creste. Se mai ivesc si alte situafit care pot determina schimbarea cotei de
1.5 cm. Spre exemplificare se poate lua cazul cand taiorul este proiectat ca si
aiba umarul drept. in care scop se vor folosi pemlte de vatd montate la umar. In
acest caz, cota va scade corespunzator cu grosimea pemitei de vard.

Punctele 76 si /8 se unesc printr-o dreaptd prelungitd peste linia de 1atime a
spatelui. Din punctul /8 se prelungeste umérul cu 1-1.5 cm:

18-19 = 1sau 1.5 cm.

Aceasti cota de 1-1.5 cm cu care se prelungeste umdarul, in cazuri normale.
asigura conditia montarii corecte a cusaturii umarului. In Gmpul montérii cusa-




turii umirului, acest centimetru se sustine pe taietura umarului de la fagd. Astfel
se asiguri ca tesitura sa se muleze dupi forma umarului, cu toate ci este croita
pe o linie dreapta.

O teorie gresitd sustinea c3 linia taieturii umarului trebuie sa fie arcuitd
{(concava). pentru ca si corpul prezinta aceeast forma. Greseala constd in #ceea
ci scazand linia taieturii umarului, se scurteaza tesatura in directia proeminentei
omoplatilor. stricind pozitia spatelui.

Deci. cu toate ca linia taieturii umarului de la spate este dreaptd. totusi se
agaza corect pe forma corpului. datoritd sustinerii tesaturii pe taietura fetei in
timpul montarii cusaturii, asigurand in acelasi timp §i tesitura necesard proemi-
nentei omoplatilor.

13. Puncte gjutatoare fwgn‘{m trasarea rascroielii manecii la spate:

5

10-20 = 1/4 V.10-18 = —— =5 cm (se va cita 1/4 din valoarea segmentului

4
10-18).
Din punctul 20 se duce o orizontala scurta pe care se noteaza punctul 2/:

20-21 =13 cm;
11-22=3cm=V.]0-20.
14. Pocitia umdrului in fatd se determind prin punctul ajutdtor 23, in baza
pozitiei umarului de la tiparul spatelui:
11-23=V.10-18%2=195%2=175cm.

Cu varful compasului in punctul 7/ se traseaza din punctul 23 un arc de
cerc spre dreapta. ;

15. Lungimea taliei in fata se stabileste in baza masurii luate pe corp sau
. calculate. Calculul dimensiunii lungimii taliei in fati. in conditiile productiei de
serie, se face in functie de conformatia corpuiui. Prin determinarea lungimii
taliei in fata se stabileste si pozitia de varf a rascroielii gatului, ceea ce are o in-
fluenta directa asupra balantei corecte a produsului.

La o conformatie normala a corpului. diferenta dintre addncimea rascroielii
manecii in fata A#/ si adincimea rascroielii manecii din spate Ars este de 4.5 cm.
In cazul ¢dnd pozitia corpului este lasatd pe spate {spate drept) si cu bustul pro-
eminent. diferenta dintre Arf si Ars va fi de 5—6 cm. In cazul cand pozitia corpu-
lui este adusa spre fata (spate ghebos) cu bustul prea putin proeminent, diferenta
dintre Arf si Ars va fi de 0—1 cm,

In general lungimea taliei in fatd va fi mai mare decét lungimea taliei in
spate:

24-25 =Lif =Lt +435=41+45=455¢cm.

Aceastd valoare se aplica pe verticala ce trece prin punctul /3 care stabileste
pozifia pensei de bust; la intersectia cu orizontala din punctul 3 se noteaza punc-
tul 24, pe linia taliei. Din punctul 25 se duce pe linia de mijloc a tiparului fetei.
0 perpendiculard. Intersectia perpendicularei cu linia de céntru a tiparului fetei
se noteazi cu 29.

16. Lungimea pensei de bust se determind prin misura luata pe corp, de la
pozitia de vérf a rascroielii gatlui in fati sau de la a saptea vertebra a gatului.
In cazul cand masura este luata de la a saptea vertebrd a gitului, in momentul
aplicarii dimensiunii pe tipar se scade din aceasta, lafimea rascroielii gatului de
la spate (V.1-15).




In conditiile unei conformatii normale a corpului. lungimea pensei de bust.
méasuratd de la pozitia de varf a rascroielii gatului in fata va fi:
25-26=1=B13-2 3 26em.
4 4
Cu vérful compasului in punctul 26 se deschide pana in punctul 25 si se
traseaza un arc de cerc spre dreapta.
Pentru determinarea deschiderii pensei de bust se stabileste lungimea um3-

E  rului la faga, aplicand pe arcul de cerc trasat din punctul 23 o coti ce rezulta din:
~27=0_36 _4cem,
23 10-10 6 cm

\7. Latimea umdrului se determind din punctul 27 pana la intersectia cu

- arcul de cerc trasat din punctul 25 masurand o cota egala cu lungimea umarului
de la spate minus 1 cm. deci:

27-28=V.16-19% 1.

Linia umarului la tiparul fetei este alcatuita din doua segmente: un segment
de la linia riscoielii gatului la partea din fad pana la pensa de bust (30-33) si un
segment. de la pensa de bust,’pana la varful umarului la partea din fata (32-37).
Pentru determinarea marimii primului segment se noteaza linia rascroielii gitu-
lui la tiparul fetei astfel:

18. Latimea rascroielii garului in fatd se stabilegte in baza latimii rascroielii
gatului de la spate:

20-30=VI-13=66cm.

19. Addncimea rascroielii garului in fatd se stabileste pe linia de centru a
* fetei dupd cum urmeaza:

29-31=V29-30+1=606+1=76cm.

Intre punctele 30 si 37 se traseaza o linie arcuita — rascroiala gatului in fafa.
Se masoard segmentul cuprins intre punctele 30 si 25. a cirui valoare se
aplica pe directia 28-27 astfel: )
28-32=V.30-25.

Punctul 26 (varful pensei) se unegte cu punctul 32. apoi se face egalizarea
laturilor pensei de bust:

26-33=V.26-32

Conturul riscroielii minecii rezultd din unirea cu o linie arcuitd a punctelor
19, 21, 22 5i 27 conform desenului din figura 8.55.

: 20. Cambrarea in talie se realizeaza prin repartizarea dimensiunii circum-
p ferintei taliei pe tiparul spatelui si al fetei. Cambrarea taliei se realizeaza in toate
cazurile la un tipar de bazi, aceasta creand conditii optime de a prelucra tiparul

F  pentru orice model. b




Volumul cambrirni in talie se determina prin diferenta dintre circumferinta
bustului §i a taliei. addugindu-se acestor dimensiuni §i adaosul de lejeritate,
astfel: -

(€8 .+ ad) - (L v ad) = @54+ 5)- (36 +5) = 10 cm.
2 2

Din calcul rezulta c3 volumul de cambrat ar fi de 10 cm. Aceastd cotd poate
fi micgoratd sau majoratd pand la cel mult cu valoarea adaosului de lejeritate,
daca modelul este mai ajustat in talie decét peste bust, sau poate fi numai dimi-
nuatd in functie de indicatiile modelului.

Cambrarea la tiparul fetei se realizeaza prin aplicarea masurii de 1/4 din cir-
cumferinta taliei. din punctul 34 (fig. 8.56) spre linia de centru a fetei. Distanta
ramasa intre punctele 35 si /4 urmeaza a fi cambratd |a pensa din fafa.

Este important de subliniat valoarea deosebitd ce o are cambrarea la tiparul
fetei 1, in special la pensa din fatd. deoarece cambrarea corectd scoate in evi-
denta forma bustului si asigurd o cadere normald a produslui. Cu cét circumfe-
rinta taliei este mai mica. cu atat va creste volumul de cambrat la pensa de sub
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Fig. 8.56. Cambrarea tiparului pentru taior clasic.



bust si invers. cu cit circumfefinla taliei este mai mare cu atit scade volumul de
cambrat la pensa de sub bust. In cazul de fata va fi:
=Cr _73
34-35 n 3 18 cm. .
Aceasti valoare se misoara de la punctul 34 pe orizontala taliei spre linia de
centru a fetei. Distanta ramasa intre punctele 35 si /4 se cambreazi in pensa de’

bust.
Cambrarea totala a taiorului se face in baza circumferintei taliei:

35-36=LL +ad =L+ 5= 41 cm.

Valoarea miasurii circumferintei taliei impreuna cu adaosul de lejegitate se
aplica din punctul 33 spre mijlocul spatelui. Diferenta rAmasa intre punctul 36 si
6 se cambreazi la cusaturi sau pense. cu exceptia pensei de subrat.

Repartizarea rationala a volumului de cambrat la tiparul taiorului are o im-
portanti deosebitd deoarece asigurd o montare usoari a produsului. care imrac
corect corpul respectiv.

Din calculele redate mai sus si din figura 8.36 rezultd ¢a volumul de cambrat
a ramas de 10 cm. Aceasta inseamina ca si la nivelul taliei s-a mentinut aceeasi
lejeritate ca si [a nivelul bustului. Pot exista si exceptii. cind la nivelul taliei
adaosul de lejeritate este redus. daca produsul respectiv este accentuat ajustat in
talie. Se mai pot ivi si cazuri intermediare.

Modul de rezolvare a cambrarii in talie in exemplul de fata (fig. 8.56) cons-
tituie un principiu care stabileste precis locul §i valoarea cambriérii pe suprafata
tiparului in talie. Cu ocazia prefucrarii tiparului construit pentru un model dat.
va trebul giisitd solutia cea mai reusitd ca in cupele modelului sa fie ingenios
rezolvati cambrarea in talie.

Stabilirea largimii tiparului pe linia soldului este importanti. pentru a nu fi
in dezacord cu cambrarea la nivelul taliei.

Din principiu este stabilit ¢a 1/2 din volumul cambrat pe tiparul fetei ia
pensa de sub bust se scoate la nivelul soldului astfel:

37-38=172 V.35-14=3 = .5 cm,

Largimea totala a tiparului pe linia soldului se va masura de la punctul 37
spre linia de mijloc a spatelui astfel:

37-39= 1221905 _5m
2 2
Valoarea cu care depigeste punctul 7 se va acorda in plus la una din
cusiturile taiorutui in functie de modet.
in cazul de fata. plusul se va completa la pensa de subrat.
in figura 8.56 se prezinta repartizarea cambririi si formarea celor trei cusé-
turi, cu scopul de a se evita suprapunerea adnotarilor peste cele din figura 8.55.



in toate cazurile. repartizarea cusiturilor pe suprafata tiparului trebuie sa fie
astfel facuti. incat s3 constituie un echilibru rational in functie de cambrarea in
talie. Cu cat un produs este mai ajustat pe corp. cu atit se impune proiectarea
mai multor cusaturi gi. invers. dacad produsul este lejer. drept nu se proiecteaza
multe cusdturi. $i nici pense.

Pentru proiectarea cusaturii laterale se prelungeste. pana la tiv, dreapta ce
stabileste latimea spatelui. De asemenea, pentru proiectarea pensei de subray,
din punctul /7 se misoard 2 ¢m in interiorul rascroielii manecii. de unde se co-
board o perpendiculara pana la linia soldului.

La pensa de subust se cambreaza in talie valoarea distantei /4-33. adica

3 cm. repartizat in mod egal 1.5 cm. intr-o parte §i alta a dreptei ce stabileste
" pozitia pensei.

La nivelul soldului se scoate din largimea tiparului o jumatate din cambrarea
din talié. respectiv 1.5 cm. repatizati in mod egal 0.75 cm de o parte §i alta a
dreptei. Conform schitei. se traseaza apoi taieturile pensei de subust.

La pensa de subrat se masoard 1 ¢cm de fa nivelul taliei in sus. pentru corec-
tarea liniei taliei. Cambrarea in talie va fi de 2 m. repartiza{i in mod egal pe o
parte si alta a dreptei ce stabileste pozitia pensel. 3

La nivelul soldului se largeste tiparul cu valoarea distantei 7-39, adica J
3.5 cm. Aceasta valoare se repartizeaza in mod egal de o parte si alta a dreptei.
iar unirea punctelor se face cu linit arcuite. intersectate. ca si realizeze o largire

.a tiparului. conform calculului.

La cusatura laterala se cambreazi 3 cm ceea ce corespunde cu distanta 36-6 .
minus 2 ¢m: se scad cei 2 ¢m cat s-a cambrat la pensa de subrat. k

Cambrarea de 3 cm la cusitura laterala se repartizeazi asifel: pentru spate
2 cm. iar pentru fatd 1 cm. Punctele obtinute se unesc cu punctul 2/ de la care
pormeste cusatura laterala.

In continuare se traseazi tiieturile latergle spre linia soldului. conform
schitei.

Schua realizatd reprezinta o constructie de bazd. care se poate folosi la
prleucrarea tiparului dupa orice model. bineinteles in cadrul aceluiagi sortiment.

In constructia de bazd a tiparului de taior sunt proiectate trei cusituri cu
cambririle respective, ceea ce constituie doar un exemplu. In timpul prelucrarii
tiparutui dupa un model dat se pot stabili cu totul alte genuri de cusaturi, pense
sau cupe.

Construirea tiparului de rever si guler. Pentru finalizarea tiparului fetei,
acesta se va completa cu latimea petrecerii necesard pentru incheierea i
construirea reverului, dupa modelul indicat.

In figura 8.37 este redata partea din fatd a tiparului. De la linia de mijloc a
tiparului fetei se completeaza cu 2.5 cm pentru [atimea petrecerii:

Td~40 =25 cm,
Construirea reverului se bazeazi pe doud puncte principale care determina

pozitia liniei de rasfrangere. Aceste puncte de sprijin se stabilesc la nivelul
butonierei superioare si in punctul 47:

30—4i=2cm.

Din talie pe linia de margine a tiparului fetei. se masoara in sus circa 4 cm
fata de punctul 40, stabilind pozitia butonierei superioare, de unde pomeste linia
de rifrangere a reverului.
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Pezitia butonierei superioare se uneste cu
punctul 4/, constituind linia de rasfringere a
reverului. Pentru a stabili adancimea cazurii.
pe linie de rasfrangere a reverului, din punc-
tul 4/ se misoard o dimensiune egald cu:

41-42=%+2=‘1“—6+2=6.6cm.

Adancimea cazurii nu constituie o regula:
aceasta poate varia de la un model la altul.
Prin punctul 42 se traseazi o linie inclinata.
care formeaza cazura reverului.

Pentru formarea reverului se masoara;

42-43= 35 em;
12-44= 3em.

Se unesc punctele 44 si 43 si se pre-
lugeste spre stinga desenului. pentru for-
marea coltului de rever,

Latimea reverului este o cota variabila ce
poate fi maritd sau micsorata in functie de
cerinta. .

Pentru pregitirea conditiilor de construire
a tiparului de guler se face o corectare la
forma rascroielii gatului. In conditiile de
modernizare a tehnologiei s-a stabilit ca este
mai corectd §i mai esteticd montarea gulerului
dacd rascroiala este in forma de unghi in loc
de o linie arcuitd.

In acest sens. se prelungeste linia supe-
rioard a reverului de la punctul 42 spre interi-
orul tiparului cu 2.5 cm, unde se noteaza
punctul 3.

Punctele 45 si 30 se unesc printr-o linie
dreapta, constituind tiietura noii rascroieli.
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Fig. 8.57. Construirea tiparului de
rever §i guler.

Gulerul se construieste in rascroiala gatului, unde urmeaza sa fie montata
piesa. asigurdndu-se astfel o concordant perfectd intre ele.

In figura 8.57 este redata si constructia gulerului.

Lungimea gulerului se stabileste prin punctul ajutitor 46. pe dreapta pre-

lungita a rasfrangerii reverului:

di-46=1-15+1cm=66+1=76cm.

Distania /-3 se misoara pe tiparul spatelui (latimea rascroielii gatului).
Din punctul 46 se traseazi o perpediculara pe care se aplica dimensiunile:

46—47 = 4 cm — cotd variabila (1a{imea gulerului).

47-48 = 2.5 cm — cota prevazuta pentru latimea gteiului de guler.




Se unesc punctele 48 cu 43 si se traseaza pe acest segment o perpendiculari
din punctul 48, pe care se stabileste latimea gulerului la spate:

48—49 =7 cm (linia de mijloc a gulerului).

in fata. latimea gulerului pentru modetul prezentat este de 4 cm. putin mai
ingust decat reverul: ‘
, 43-50=4 cm.

Se unese punctele 49, 30, 43, 45, 48 conform schitei. constituind linia de
contur a gulerului.

Construirea tiparului de maneca pentru taior. Construirea acestui tipar
se realizeazi dupa acelasi principiu ca pentru orice produs similar. cind mon-
tarea este clasica — rotunda.

. Pentru orice alt model de manecd se porneste de la aceeasi baza. urmand a
" se realiza transformarea necesara dupa modelul dat.

Construirea tiparului de maneca se realizeaza intr-o perfecta concordanta cu
rascroiala unde urnieaza a fi montata. asigurandu-se astfel produsului o tehnolo-
gie usoara si o calitate superioard. Pentru a fi asigurate conditiile expuse. inainte
de a se incepe construirea tiparului de ménec3 trebuie si se determine dimensiu-
nile necesare pe tiparul de — spate si fatd — construit. astfel:

— circumferinta rascroielii ¢ =46 em:

- adancimea rascroielii. ar =38 cm: .
— latimea rascroielii r =12 c¢m:
- lungimea manecii Lm =59 cm:
- latimea manecii la tiv ltiv=13 cm.

Principiul de determinare a masurilor. pe rascroiala tiparului construit este
redat in figurile 8.20 si 8.21.
Pentru construirea tiparului de maneca se traseaza o verticala pe care ludm
un punct notat cu [ (fig. 8.38):
Ir 12
I-2=—=+1==—=
i0 10
1. Adancimea rascroielii mdnecii se determind pe baza adancimii rascroielii
de la taior:

+1=2.2¢em,

2. Lungimea mdnecii se stabileste dupd mésura luatd pe corp, in conditiile
productiei dupi comandi si masura individuala:
f~4=Lm=39cm,
Corectarea lungimii manecii in partea din fata:
4-3=3cm. .

Cota de corectare a lungimii manecii este variabila in functie de produs i
model. Sunt situatii cand nu este necesard aceastd corectare.
3. Pozitia corului se calculeazi din valoarea lungimii manecii si se masoard
de la punctul 3: -
3-6=1/2V.3-5% 1 cm.




Reamintim modul de cifire a relatiei de mai sus:
3-6 = jumatate din valoarea (V) distantei 3-5 minus 1 cm. Distanta 3-5 se
misoard pe figura sau se calculeazi.
Din punctele 2, 3, 4 si 6 se duc perpendiculare pe verticala principala dusi
din punctul /.
4. Pozitia contrasemnului se calculeaza din latimea rascroielii manecii de la
taior:
. e _ 12
FR=3=13

3. Latimea manecii se determiné in baza circumferintei rascroielii la taior:

=3 ¢m.

R-7=12cr%05 = “‘7% 04=22.5cm,

Masura latimii méanecii se aplicd de punctul R (contrasemn} in directie
oblica. pe orizontala principald din punctul 2: intersectia masurii cu orizontala
se¢ noteazi prin punctul 7, Din punctul 7 se coboard o verticald pani la orizen-
tala cotului, Intersectia perpendicularei cu orizontala din punctul 3 se noteaza
prin punctul 8. iar cu orizontala cotului. prin punctul 9.

6. Puncte ajutdtoare pentru trasarea capidui de mdnecd:

2=10= %_7+ 1 cm:

-

. _y2-10.
| 2-H =t
:
: 8-12=V.2-10:
7-13 =t tr+ 05 =12 40,5 = 3.5 om.
y Punctele R si /] se unesc printr-o dreaptd pe care se va nota punctul aju-
tator J4.
- VR-1!
R-14= =S
4 Se unesc si punctele 74, 10 51 10. 13 cu drepte ajutitoare. Pe directia /3-70

se masoard din punctul /3 o distantd de 0.5 cm. Punctul obtinut se uncste
printr-o dreapta ajutatoare cu punctul /2.

La o distania de 0.5 ¢cm se duce o paralela Ia orizontala 3-8, care este tan-
genta la linia r3scroielii, .

Prin punctele R. /4, 10, 13 §i R se traseaza linia de contur a rascroielii
manecii cu ajutorul florarului. conform schitei.

7. Linia tivului mdnecii:

3 5-13=13cm.

E Aplicind masura din punctul 5. méneca se alungeste pe linia cotului.



8. Pozitia taieturilor pe linia cotului:
6—-J16=1cm:
9-I7=1cm.

Se unesc punctele R, /6, 3 i /3, /7. 15. definind conturul fefei de méneci.

Pentru executarea tiparului dosului de maneca se stabilesc pozitiile celor
doud cusaturi — cusitura din fatd si cusatura cotului - restul elementelor fiind
realizate. La cusdtura din fafd. maneca va avea o rasfringere lata de 3 cm. In
acest scop se traseazd doud drepte paralele cu linia din fagi a ménecii,
construindu-se pozitia cusaturii din fata.

Pentru stabilirea pozitiei cusaturii cotului se masoard 3 cm de 1a linia din
spate {(/3—17) a manecii. Intersectia cu rascroiala constituie varful cusiturii
cotului,

La nivelul cotului. de fa punctul /7 se mésoara in interiorul tiparului 1 cm.
Punctele obtinute se unesc cu o linie usor arcuita care constituie cusitura cotului.

La nivelul cotului. de la punctul /7 se mésoara in interiorul tiparului 1 em.
Punctele obtinute se unesc cu o linie usor arcuith care constituie cusitura
cotului.

In figura 8.59 este redat tiparul fetei si al dosului de manecd in aspect final.
Tiparul manecii s-a realizat fird rezerve pentru cusaturi sau pentru tiv.
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Fig. 8.58. Construirea Fig. 8.59. Maneca desfasurati.
tiparului de mineca
pentru taior.
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Teknologia confectiondrii taiorului. Atit construirea tiparului cat §i con-
fectionarea produsului taior se apreciazé ca o lucrare de complexitate ridicata.

Tehnologia confectionarii produselor din grupa taior se usureaza foarte mult
in cazul cind se respecta cu strictefe regulile in construirea tiparului si in con-
fectionarea produsului, iar operatiile se efectueaza cu multa precizie.

Operatia de croit se realizeaza conform conditiilor tehnice prescrise privind:

— decatarea tesaturii inainte de croit prin célcare in abur:

- respectarea firului drept trasat pe detaliile tiparelor:

— agezarea tiparelor pe sensul fesaturii. cind se impune o astfel de conditie:

— lasarea rezervelor corespunzitoare la fiecare detaliv al tiparului, atat
pentru cusituri. cit §i pentru tiv:

—croirea numai dupi ce toate piesele au fost conturate cu cretd pe tesaturi.

Dupa croirea produsului se dau semne largi pentru transpunerea semnelor pe
ambele foi de tesaturd. Semnele largi se executa astfel ca ata lasata in plus s fie
potrivitd grosimii tesaturii, evitdndu-se astfel caderea firelor dupa ce s-au taiat
semnele.

Pentru proba 1. produsul se monteaza in totalitate prin insailare. Se incepe
insailarea detaliilor. a garniturilor st in final se monteaza produsul. Dupa mon-
tare s¢ calca foarte ugor produsul pentru proba L. pentru a se evita diferitele
greutati in confectionare. dupa proba. Pentru proba I se pregiteste st maneca
dreapta. care se incheie si se indoaie la tiv. Proba I se efectueaza pe corp. avand
in vedere urmatoarele obiective:

— se obsen 3 dacd produsul se agazi corect pe corp:

—se verifica daca dimensiunile sunt perfect pg corp:

- se apreciazd dacd modelul corespunde pretentiilor estetice.

In timpul efectuirii probei pe corp. toate corecturile se executd prin interme-
diul acelor cu gamalie.

Dupi efectuarea primei probe se inseamna corecturile inter enite. Se pun
piesele produsului din nou in doud. daca este cazul se dau semne largi pe liniile
marcate. pregitindu-se¢ produsul pentru proba a Il-a.

Pregdtirea pentru proba a fl-a. Executarea garniturilor §i a cupelor sunt
primele operatii in vederea pregatirii produsului pentru proba a lI-a. Garniturile
fiind verificate la prima probd —ca forma si pozitie — pentru proba all-a se
executd la gata, se trag la masina de cusut. se realizeazi tighelele de efect ete.
Pentru proba a Il-a i cusaturile de montare se incheie la masina.

Se executd la gata rezervele si marginea fetei (cantul). inclusiv butonierele.

Se calcad produsul cu griji pentru ca imbricat la proba all-a si aibd un
aspect ingrijit i placut, castigand astfel increderea clientului.

Pentru proba a I1-a numai méneca si gulerul rAman insiilate. Produsul nu se
captugeste pentru aceasta proba.

In timpul efectudrii probei a II-a se poate aprecia produsul la un nivel mai
mare de finete. observandu-se orice aspect care s-ar cere corectat. Dupd efectu-
area probei a Il-a pe corp, se executd cu mare precizie eventualele corecturi.
Este deosebit de importanid efectuarea corectd a operatiilor, deocarece dupa ter-
minarea produsului corecturile sunt mult mai greu de executat.



Pentru finalizarea produsului se monteaza definitiv manecile si gulerul. Se
aplica fata de guler dupa ce a fost verificatd forma in conformitate cu indicatiile
modelului.

Se finiseazd gulerul si méneca, dupa care produsul se calca la gata cu cea
mai mare corectitudine, deoarece dupi ce s-a montat ciptugeala nu mai poate fi
cilcat: o asemenea greseala duce la degradarea captuselii.

Nasturii se cos inainte de montarea captuselii.

Captuseala se monteaza cand produsul a fost complet terminat: se va avea
grija ca in timpul coaserii ciptugelii aceasta 53 nu se sifoneze.

8.2.5. Pardesiul gen sport

Modelul din figura 8.60 reprezimta un pardesiu incheiat la un rind de
nasturi. Gulerul, platca, cordonul si buzunarele aplicate conferd modelului genul
sport.

Mineca este clasici montatd pe rotund. susfinuti la terminatie pe mangeta,

Constructia i prelucrarea tiparului pentru pardesiu vor reda solufii con-
structive corespunzitoare realizdrii in mod practic a modelului indicat,
asigurand in acelasi timp o tehnologie usgoara.

: Construirea tiparului de spate si fati. Constru-
irea tiparului se realizeazi pe aceeasi coald de hartie.
deoarece intre aceste piese trebuie sa existe o perfectd
concordantd. Aceastd conditie este valabila pentru toate
cazurile cand se construiesc produse similare.

Construirea spatelui si a fetei incep prin trasarea
unui unghi drept in colful din dreapta al colii de hartie:
varful acestui unghi se va nota cu / (fig. 8.61). Punctul
I reprezintad punctul de pomire pentru construirea tipa-
rului.

La construirea tiparului pentru pardesiu se folosesc

urmatoarele masuri:

- indltimea corpului IC =164 cm:
— lungimea taliei Lt = 40cm:
- lungimea produsului Lpr=108 cm:
- indl{imea bustului Ib = 265cm:
- lungimea taliei in fatd Lif = 4435 cm:
— latimea spatelui Is = 17,25 cm;
— lafimea bustului b = 195cm:
- circumferinta bustului CB= 94 cm;

— circumferinta taliei CT= 72cm:

— circumferinta soldului C§ =100 cm.

Adaosul de lejeritate ad, faid de masurile ana-
tomice. este de 7.5 cm. In conditiile realizarii producpet
de serie sunt necesare humai urmitoarele masuri:

-IC =164 cm;
-CB= 94cm;
-CT= 2em:
Fig. 8.60. Pardesiu gen —-CS =100 cm:

sport (model). -LIm= 59c¢cm.
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Din aceste masuri — mésuri de bazd — se pot determina celelalte masuri
folosite la construirea tiparului de spate si fata pentru pardesiu (tabelul 4).

Masurile redate si calcularea lor in baza formulelor indicate usureaza munca
constructorului in realizarea lucrarii. In acelasi timp. calculele respective consti-
tuie o posibilitate de control asupra masurilor tuate in conditiile executarii con-
strucftei tiparului dupa masura individuala luati pe corp.

1. Adéncimea rdscroielii manecii:

I-2=Ars+3=20+3=23cm.

Coeficientui de adaos de 3 cm se stabileste in funciie de produs i model: la
un taior sau rochie, acesta va fi mai mic decit la un pardesiu sau mantou.

2. Lungimea taliei se stabilegte dupad masura luati pe corp sau calculata:

I-3=Lt=40cm.



"

Caleulul misurilor properfionale

TABELUL 4

Adaosul
Valoarea
Nr. .. de
Denumirea masurii mésurii Formula de calcul =
ort. i lejeritate
fem]
[cm]
1 | .4rs (adancimea rascroielii manecii la 20 [¥:] 41052 + 10.5
spate) 10 0
2 | Li(lungimea taliei ) w0 | Koo =161
3 | Is(indipmea soldului) 60 Ars - Lr=20+4
4 | Lpr (lungimea produsului} 108 in funcfie de cerintd i,
moda
5 | f (inaltimea bustului) I
6 | Lif(lungimea taliei in faa) T Lr -45=40+ 45
7 | frg (tatimea riscroielii gatului) 5.7 % +2= :l% 2
8 | Js (\imea spatelui) 17.25 %ﬁ +5.5= % +5,5 1.5
19 | #atimea rascroietii) 10.25 %%1 5= %%1, 5 2
10 | /5 (latimea bustului) 19.5 %&%“ = %‘" o~ 2
Pentru control: fs - Jr ~ 1b 17 g = 92—4 7.5

egalad cu:

I~d=Ars + Lt=20 1+ 40 =60 cm.

latd in cazul productiei de serie, dupi modelul indicat:

1-5 = Lpr =108 cm.

care vor reprezenta linia bustului. a taliei si a soldului.

spatelui.

3. Pozitia liniei soldului se stabileste masurand din punctul 7 o distantd

4. Lungimea produsului se determind dupa misura luati pe corp sau calcu-

Din punctele 2, 3 si 4 se traseazi cu ajutorul echerului, drepte onzontale

Din punctul 5 se duce o perpediculard ajutdtoare pe linia de mijloc a



5. Devierea liniei de mijloc a spatelui se realizeaza in vederea alungirii spa-
telul. ceea ce contribuie la imbricarea mal corecta a spatelui:

: 4-7=12 ¢cm.

Punctele [ si 7 se unesc cu o dreaptid prelungitd pana la linia tivului, inter-
sectia cu orizontala bustului se noteazi prin punctul 9, cu orizontala taliei prin
punctul 6 si cu orizontala tivului prin punctul 8.

Din punctul 8 se duce o perpendiculard spre interiorul tiparului. construind
linia tivului Ia spate.

6. Latimea spatelui se determina de 1a punctul 9. Stabilirea latimii spatelui
are o mare importanta, deorece in funcfie de aceasta se stabilesc si celelalte
doud dimensiuni principale pe lajimea tiparuiui — latimea rascroielii manecii si
latimea bustului — care sunt factori determinanti in reusita produsului. Orice
greseald in dimensionarea celor trei sectiuni principale pe 1&fimea tiparului duce
la ingustarea vnei sectiuni in favoarea largirti altei sectiuni. ceea ce dezechili-
breaza pozitia produsului pe corp:

9-i0=1Is+ 1,5=1725+ 1L5=1%cm,

. 7. Latimea rdcroielii mdnecii se determina de la latimea spatelui — punctul
10 — din care se repartizeaza 2/3 la tiparul spatelui $i 1/3 la tiparul de fata astfel:
10-11=213(lr+4)=2/3(1025+4)=9%4 cm;
H-12=13r+4)=1/3(1025+4)=4.7 cm.

intre tiparul pentru spate si fatd se lasa o distanta oarecare pentru a contura
separat cusitura laterald, atit pentru spate cat si pentru fafa.
8. Latimea busrului se stabilegte de la punctul /2, integrindu-se astfel a treia

sectiune pe latimea tiparului, determinand totodatd 1ifimea totald a tiparului,
pana 1a linia de mijloc a fetei:

12-13=1+2=195+2=215cm.
Prin punctul /3 se duce o verticald in sus si in jos. pand la orizontala

soidului.
9. Pozitia pensei de bust se stabileste de la punctul /3:

-CB % -
{3-14 l0+0,5—]0+0,S 10 cm.

Din punctul /4 se duce o perpendiculara in sus si in jos pana la orizontala
taliei.

Dupé aplicarea, pe linia bustului, a masurilor de latime se trece la con-
struirea tiparului de spate.

10. Latimea rdscroielii gatului la spate se stabilesgte de la punctul de
pornire [

I—}5=%+2=%=6,7 em.

11. Inaltimea rascroielii gdtului la spate:
15-16=2cm.



Punctele 7 i /6 se unesc cu o linie arcuitd conform desenului din figura 8.61.
12. Pozitia umdrului la spate se determina prin punctele /7, /8, si 19.
Din punctul /0 se ridicd o verticala care la intersectia cu orizontala / for-
meaza punctul /7.
17-18§= 1.5 em.

Punctele /6 si /8 se unesc printr-o dreapta, peste linia de latime a spatelul
Din punctul /8 se prelungeste umarul cu 1.5 cm.

18-19=15¢em.

Aceastd cotd de 1.5 cm cu care se prelungeste umarul in cazuri normale.
asigura conditia montarii corecte a cusdtunii umarului. Acest 1.5 cm se sustine
pe taietura umirului de fatd in timpul montarii cusaturii umarului, Astfel se
asigura ca tesatura s3 se muleze dupa forma umarului, cu toate ¢a este croita pe
linie dreapta.

13. Linia de contur a rdscroielii manecii la spare se traseaza dupi determi-
narea pozitiei punctelor 20 si 2/ astfel:

- 5
10-20=YeA0=18 _ZLS 54 m
4 4 ) .
Din punctul 20 se duce o perpendlculara scurtd pe care se noteazi
punctul 27:

20-21=13cm.
Se unesc punctele 79, 27 si 1/ conform schitei din figura 8.61:
12-22=V.10-20=54 cm:

= 4.2 :
12-E=7="—"7"=38em:

E = contrasemnu! de montare a manecii.

14, fndl;r‘mea umdarului la fatd se determind in baza pozitiei umirului de la
tiparul spatelui:

12-23=V.10-18% 2=21.5%2=19.5 cm.

Pe verticala din punctul /2 se misoara in sus distanta de 19.5 cm stabilind
punctul 23. Cu virful compasului in punctul /2 si cu deschiderea 7/2-23
(19.5 c¢m) se traseaza un arc de cerc spre riscroiala manecii. pe care se va deter-
mina inal{imea umarului la fata.

15. Lungimea taliei in fatd se stabileste in baza misurii luate pe corp sau
calculate. Calculul dimensiunii de lungime a taliei in fafd. in condigiile pro-
ductiei de serie, se face in functie de conformatie corpului. Prin determinarea
acestei masuri se stabileste si pozitia de varf a rascroielii gatului, ceea ce are 0
influenta direct asupra aranjarii corecte a produsului pe corp. in cazul de fata.
lungimea taliei in faté va fi:

24-25=Lr+45=40+4.5=445 cm.



Valoarea stabilita (44.5 ¢cm) se¢ masoard de la punctul 24 in sus. pe verticala
ce stabileste pozitia pensei de bust. Din punctul 25 se duce o orizontala spre linia
de mijloc a tiparului fetel. iar intersectia acestior linit se noteazi cu punctul 29.

16. Lungimeu pensei de bust se determind prin masura luata pe corp. de la
pozitia de varf a rascroielii gatului in fatd sau de la a saptea vertebrd a gatului.
In cazul cand masura este luata de la a saptea vertebrd a gatuluvi. in momentul
aplicarii dimensiunii pe tipar se scade din accasta latimea rascroielii gatului de
la spate (J-13). '

In cazul de fatd. lungimea pensel de bust. masuratd de Ja pozitia de varf a
rascroielii gatului (punctul 23) in fatid va fi:

25-26=265=B13-2 5.2.5¢cm.
4 4

Cu vartul compasului In punctul 26 51 cu deschiderea 26 23 se traseaza un
arc de cerc spre riscroiala manecii.

!7. Pozigia wmarului in furd se determina prin punctul 27

23-27=110.ch = 2 =47 em.

Valoarea stabilitd (4,7 cm) se masoard pe arcul de cerc trasat din punctul 23,
Din punctul 27 se masoard lungimea umarului la fatd care trebuie sa fie egald
cu:
2728=116-19% 1 cm.

Distanta /6- 19 s¢ masoard pe tiparul spatelui. Distanta stabilitd sg aplica
din punctul 27 pand ce intersecteazd arcul de cerc trasat din punctul 23, Inter-
sectia se noteazd cu punctul 25,

I8 Pozitia rascroielii gdrului in faid se stabileste prin punctul 29. in baza
latimit rascroielit galului la spate:

2030 =1.1-13=6.7 cm.

Distanta /- 16 reprezinta latimea rascroielil gatului la spate.
Adancimea rascroielii gatului in faa se stabileste pe linia de centru a fetei:

2931 =V I3+153=67+1.5=82cm.

Puactele 30 i 37 se unesc cu o linie arcuita. reprezentand rascroiala gatului
in fata.

19. Deschiderca pensei de hust se stabileste astfel: se masoard segmentul
2530 si se aplica din punctul 28 pe directia umarului la faté:

28-32=V.25 30

Punctul 32 se uneste cu vérful pensei. punctul 26. dupa care se egaleaza
pensa de bust:

26-33 = 1.26-32.

Distanta 26-32 se masoara pe tipar. Dupa cum se vede din figura 8.61. linia
umaruiui de fa tiparul fetei este alcatuiti din doud segmente 3033 si 32-27.
Linia de contur a rascroielii manecii la fata se obtine prin unireaspunctelor

27 2251 1 confrom schitei.



Prefucrarea tiparului de baza, in figura 8.62 este redata prelucrarea tipa-
rului de baza conform modelului din figura 8.60.

Pentru aceasta. se copiaza tiparul spatelui si al fetet pe care se aplicd cotele
previzute pentru realizarea modelului,

Linia de mijloc a spatelui se asaza pe firul drept al tesaturii.

Platca, usor rotunjitd, (latd de 14 cm) se asazi pe linia de mijloc a spatelui.
iar pe linia rascroielii ménecit va avea o latime de 8 cm. sub linta wmarului.

Penisa pentru platcd se prelungeste pand la linta ce contureaza platca. iar
dupi ce se decupeaza platca, pensa se inchide.

LLa partea din fatd. rascroiala gatului trebuie adancita cu | ¢m. Platea in fata
este datd de 7.5 cm pe linta de mijloc. iar pe riscroiala manecii de 6 cm.

7.5 cm

3%

W

cm

Fig. 8.62. Prelucrarea fiparului de pardesiu-spate si fatd.
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Rascroiala manecii este adancitd cu
2 em. iar pe latime se majoreaza cu 0.5 cm.
Pe linia tivului se evazeazi cu 3 cm.

Pentru acest model umerii se vor largi

25cm Som

cu 1.5 cm si se coboara atat la spate cat si £
la faja cu cate 0.5 cm. -

fn fata. valoarea distantei de petrecut L %5cm Tem.
(suprapus) este de 3—4 c¢m. Distanta dintre  Fig. 8.63. Construirea tiparului de
butoniere este de 13 cm. . guler.

In figura 8.63 este redat gulerul care se construieste dupa dimensiunile de la
rascroiala gatului cu ajutorul unei constructii in unghi drept. Trebuie sa se urma-
reascd ca partea din faa a rascroielii gulerului sa coincidd cu rascroiala gatului.

Construirea tiparnlui de maneci. Constructiatiparului de maneca se reali-
zeazd dupd aceleasi principii ca ¢i pentru taior. luind ca bazd dimensiunile
riscroielii tiparului de baza pentru pardesiu. Construchia tiparului manecii se
realizeaza intr-o perfectd concordanta cu rascreiala undé urmeazi a fi montata,
asigurandu-se astfel o tehnologie usoara si o calitate superioara a produsului. in
final.

Pentru a fi asigurate aceste conditii. urmeaza ca inainte de a incepe con-
structia tiparului de maneca s se determine dimensiunile necesare pe tiparuf
pardesiuiui construit. astfel: .

— adancimea rascroielii ar =375em:
— circumferinta rascroielii cr =47 cme
- latimea rascroielii r =142cm:
— lungimea manecti Lm =38 cm:
— latimea manecii la tiy Itiv = 1d cm.

Principiul de determinare a masurilor pe rascrotala tiparului construit a fost
redat {a constructia mdanecii de bluza si se pastreazd valabil pentru orice
sortiment, - ‘

Pentru construirea tiparului de méneca se traseaza o verticald pe carg se ia
un punct notat cu /:

Ir 14.2 .
=gl —=+1=2.dcm.
{ 0 + 0 cm
1 Adancimea rascroielii manecii
_ar  31.5 .
1—3—-:,—2 = =187 cm.

- - L)

2. Lungimea mdnecii se stabileste dupa masura luaid pe corp. in condititle
realizarii dupa comanda si masura individuala:

I =Lm=38cm:
4~3=3cm.

3. Poritia condui se calculeaza din valoarea lungimii manecil masuratd pe
cusatura interioard si se aplica pe desen de la punctul 3;

_rz2-3
3‘“6 = “——7—""“9/01

-



Din punctele 2, 3. 4 5i 6 se duc perpendiculare. pe verticala principald ce
trece prin punctul /.

4. Pocitia contrasemnului de montare a manecii se calculeaza din lifimea
rascroielii manecii:

5. Latimea ménecii se determind in baza circumferintei rascroielii de la tipa-
rul pardesiuiui:

Masura latimii ménecii se aplicd de la punctul R (contrasemn) in directie
oblica. pani intersecteazi orizontala principala din punctul 2: intersectia mésurii
cu orizontala se monteaza cu punctul 7. Din punctul 7 se coboari o perpendicu-
lara pe orizontala cotului. Intersectia cu orizontala din punctul 3 se noteazi cu §,
tar cu linia cotului {orizontala din punctul ) cu 9.

Pentru a se asigura o lifime corespunzatoare a capului de maneci se va face
urmatorul control:

227=lr+5-6cm=142+6=202cm.

Daca masuratoarea coincide. se coboara perpendiculara din punctul 7.
6. Puncte ajutdtoare pentru trasarea capului de mdnecd:

10=Y2=7 4 {em:

2

v.2-10
2] =YLl
2-11 7

B 8§—12=V.2-10:

-13=th05=12 0 52430m
4 4
Punctele R si /7 se unesc cu o dreapta pe care se va nota punctul ajutitor 74,
R-11
_jf =4
R-1 3

Se unesc punctele /4 cu 70, /0 cu 13 si 13 cu 12 prin drepte ajutdtoare. apoi
cu florarul se traseaza linia de contur a rascrotelii manecii. conform schitet
(fig. 8.64).

7. Linia tivului manecii. Din punctul 5 se masoard. pe linia oblica. latimea 1.
tiv, adica 14 cm.

8. Pozitia tdieturii pe linia cotului:

6-15=1cm;

9—i6=1cm.
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Fig. 8.64. Construirea ti- Fig. 8.65. Prelucrarea tiparului de
parului de mineci. manecd.

Se unesc punctele R, /5, 5 51 13, 16 si 17 definind astfel conturul fetei de
maneca.

Cusatura interioard a manecii se stabileste masurand pe tiparul fetei distanta
de la punctul E, pe riscroiald pana la cusitura laterala astfel: distanta R-S de pe
maneci si fie egald cu distanta E-S de pe tiparul fetei. Punctele £ de pe tiparul
fetei si R de pe maneca sunt contrasemnele de montare a manecii la fata.

La partea din spate, contrasemnul de montare R (27} se determin3 masurénd
distanta de la R, pana la cusitura lateral3 §i se aplica din punctul § la partea din
spate a manecti. Aceastd operatie ajutd la 0 montare ugoard a méanecii.

Se stie ci montarea manecilor este operatia cea mai dificila la realizarea
unui produs. De calitatea acestei operatii depinde aspectul estetic si calitativ al
produsului.

Maneca astfel construitd trebuie prelucrati pentru a fi in concordantd cu
noua riscroiald a tiparului de spate §i fafd. Pentru aceasta se copiaza fata i
dosul de méneca si se desfigoari conform schitei din ﬁgura 8.65. Dupa desfa-
surare se fac urmétoarele corecturi:

~ se coboara linia capului de mineci cu 1 cm (portiunea hasm"ata)

- se majoreaza 1afimea rascroielii pe ambele parti cu cate 1 cm si in acelagi
timp se adanceste cu'cite 0,5 cmy;

— se transpun contrasemnele de montare la partea din fati (£) si la partea din
spate (R,);

—la tiv se scurteaza cu 3 cm pentru a se monta manseta.
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in figurile 8.66 si 8.67 sunt redate, in aspect final. tiparele spate-fata si
maneca.

Pozitia buzunarului aplicat se determind pe material cu dimiensiunile notate
pe desen.

Pe cusitura laterali se cambreazi cu cdte 2 cm $i se da conturul ca in desen.

8.2.6. Pardesiul raglan

-

imbracamintea cu croiala manecii pornitd de la rascroiala gatului se numeste
raglan i se folosegte frecvent la toate sortimentele de imbricaminte. incepand
de la bluza si pana la mantoul de iarna.

Aceasti croiald a manecii se foloseste cel mai mult la pardesiul drept sau
larg. din care cauza insisi denumirea sortimentului este ..raglan™.

Maneca raglan este folositd foarte frecvent la mantalele de ploaie.

Imbracimintea cu croiala ménecii tip raglan este socotitd ca fiind cea mai
comoda. De aceea. acest tip de imbracaminte a supraviefuit toturor capriciilor
modei, rAmanand $i in prezent in actualitate. Maneca raglan se poarta foarte
comod, dar numai in cazul cind constructia manecii este perfecta.

Modelul din figura 8.68 este un pardesiu pentru vreme de tranzitie. dintr-un
tweed verde luminos. cu maneca raglan in forma de ..clopot™. Gulerul este usor
degajat de gat, iar buzunarele aplicate sunt subliniate de tighele. Amploarea
generoasi care o primeste pe linia tivului se poate micsora prin intermediul unui
cordon.

Constructia pardesiului raglan nu se deosebeste de constructia pardesiului
drept, de aceea se va folosi constructia tiparulul pentru pardesiu, cu mici
modificari. i

Prelucrarea tiparului de bazi pentru rascroiala maénecii raglan. In
vederea prelucrdrii tiparului pentru pardesiul raglan se copiaza pe o coala de
hértie spatele si fata. dupa constructia data in figura 8.61.

Tiparul spatelui redat in figura 8.69 urmeaza sa fie alungit pe linia de mijloc
a spatelui. considerindu-se foarte important ca spatele pardesiului raglan sa
cada corect pe corp. Excepfie va face numai cazul cind conformatia corpului
este accentuat lasatd pe spate si bustul foarte proeminent. Pentru alungirea spa-
telui se executd urmatoarele operatii;

— distanta dintre orizontala adancimii rascroielii manecii §i rascroiala gatului
{/-2) se imparte in doua, de unde se duce o perpendiculard pe linia de mijloc a
spatelui, spre rascroiala méanecii;

— se despica tiparul pe aceastd linie §i se coboard (se inchide) pe linia
rascroielii, 1-1.5 cm. In felul acesta s-a alungit spatele;

— méneca raglan, de obicei are pe mijlocul fetei o cusétura:

~ réscroiala gatului la spate se mareste cu 0.25 ¢cm pe linia de mijloc a spate-
lui §i cu 0.5 cm pe linia umarului:

— de la linia uméarului, pe rascroiala gatulni se masoard 5 cm. Punctul
obtinut se unegte printr-o dreapta cu punctul R (21) de pe rascroiala manecii. La
Jumétatea acestei drepte se ridica o perpendiculard pe care se misoard L5 cm.
Cu florarul se contureaza tiietura raglan ca in schita. Pentru evazare, din varful
omoplatilor si din punctul R, se duc doud verticale.
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Fig. 8.69. Prelucrarea tiparului pentru pardesiu raglan.

in vederea trasirii linici raglan in fata (fig. 8.69). se impune ca pensa de bust
sd fie temporar inchisa.

Dupa marirea rascroielii gatului si la partea din faa (cu 1 cm pe linia de
mijloc a fetei si cu 0,5 cm pe linia umarului), se masoard de la linia umirului. pe
rascroiala gatului. 5 cm. Punctul obtinut se uneste printr-o dreapta cu punctul £
de pe rascroiala manecii. La jumatatea distantei se ridicd o mica perpendiculard
pe care se misoard 1,5 em. Cu florarul se contureaza taietura raglan la partea din
fata conform schitei.

La linia de mijloc a fetei se duce o paraleld la ¢ distanta de 3 cm, distantd
necesard petrecerii.




Butonierele se amplaseazd la distante de
12 cm intre ele. avind grija sa se amplaseze corect
butoniera ce se gaseste la | cm deasupra liniei
bustului, dupa care se vor amplasa si pe celelalte.

Pentru obtinerea evazeului se prelungegte
pana la tiv dreapta ce indica pozifia pensei.

Constructia tiparului de guler se face conform
schitei din figura 8.70.

Construirea §i prelucrarea tiparului de
ménecd raglan. Tiparul de maneca raglan se
obtine prin transformarea tiparului de maneca
clasica. Intrucét la modelul anterior a fost descris in mod amanuntit principiul
de construire a tiparului de manecd, care se mentine pentru orice produs, in ca-
zul de fata vor fi redate direct pe desen {conform figurii 8.71, a), modul de apli-
care a dimensiunilor §i realizarea constructiei.

In figura 8.71. & se prezintd maneca desfisuratd. Pentru acest lucru din
punctul /0 se coboard o verticald pana la tiv. care va constitui cusitura exte-
rioard a ménecii. Spre stinga se desfisoard partea din fad a ménecii, iar spre
dreapta partea din spate.

Dupa desfasurarea manecii se decupeazi separat fata si dosul de manec si
se prelucreaza pentru a se asigura mai intai forma clopot a manecii si apoi se vor
ataga platcutele pentru obtinerea méanecii raglan.

Se vor insemna directiile de deschidere notate pe tipar cu linie intrerupta si
apoi se vor deschide tiparele cu aceeasi cantitate (valoare) pe fiecare directie,
pana cand se obtine largimea dorita.

Cuplarea manecii cu platcutele se face conform schifei potrivind con-
trasemnele de montare a ménecii atdt la fata, cét si la spate (fig. 8.72 51 8.73).

Fig. 8.70. Construirea tiparului
de guler.
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Fig. 8.71, Construirea tiparului de maneci:
@ - construirea tiparului; 5 — maneca desfagurati.
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Fig. 8.73. Prelucrarea minecii raglan —
spate
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kg, 8.74. Tiparul pentru pardesin raglan — aspect gata.



In figura 8.74 se prezinta tiparul de
pardesiu raglan dupa ce s-au detasat
minecile,

La partea din fata, din vérful pensei
spre tiv. se taie pe linie verticald i se
departeazi cu 7-8 cm. Pe cusitura late-
rald se executd, atit la fata. cat si la
spate. o cambrare de 2-3 cm. De la
linia de mijloc a fetei se asigurd o
rezerva de petrecut de §—10 cm.

- Buzunarul aplicat. avand forma ca
in desen, are dimenswnile de 18/22/
19.5 cm.

La partea din spate se despica tipa-~
rul pe cele doud directii punctate depar-
tandu-se pe linia tivului cu cate 10 cm.
De subliniat ca taieturile mai sus men-
fionate nu apar in stofi, ci asigurd lar-

gimea numai la realizarea tiparului. b e r—r
In figura 8.75 sunt redate cele doud  Fig, 8.75. Tiparul de mineci raglan -
parti (spate si fad) ale manecii dupa ce aspect gata.

au fost decupate.

La croit se va avea in vedere agezarea firului drept pe material,

Pentru o subliniere mai evidentd a tdieturii raglan. se vor executa tighele de
garmitwrd La tatd pe o lungime de 13 cm, iar la spate 15 cm.

8.2.7. Mantoul

Pe scara complexititii, mantoul drept apare ca
cel mar simplu produs din aceastd grupa de sor-
timente.

Linia dreapta, solutiile constructive clasice, re-
verul §i gulerul obisnuit. maneca montatd rotund
sunt cele mai simple lucrdri in materie de con-
structie a tiparului.

Modelul redat in figura 8.76 reprezintd un
mantou drept. incheiat fa doud randuri cu 3 nasturi.
Are doua buzunare cu clape, revere si guler de un
format mai mare, subliniate cu tighele de efect.
Maneca este montati rotund.

Construirea tiparului. Construirea tiparului —
spate si fata — se realizeaza pe aceeasi coala de har-
tie, deoarece intre piesele respective trebuie si
existe o perfectd concordanta.

Construirea spatelui i a fetei incepe prin
) _ trasarea unui unghi drept in coltul din dreapta a
Fig. 876. Mantoul pentru Colii de hértie. varful acestui unghi se va nota cu /

femei — (model). (fig. 8.77).




5
7] 15 !
HH20 ’
0 ali,
-
[
3
% Tem 15¢m
05cm 7l 4,

8 >
Fig. 8.77. Construirea tiparului de mantoun.

Pentru construirea tiparului de mantou se folosesc urmatoarele mésuri:

— naltimea corpului IC =168 cm;
— lungimea taliei Lt = 405cm:
- lungimea produsului Lpr= 110 cm:
— inaltimea bustului I = 27 cm;
— lungimea taliei in fata Lif = 45cm;
— latimea spatelui Is = 175cm;
- latimea bustului b = 20cm;
— circumferinta bustului CB= 96cm:
- circumferinta taliei CT= 76cm;
— circumferinfa soldului CS =104 cm;

— lungimea ménecii Lm= 59c¢m.



Adaosul de lejeritate ad, fatad de masurile anatomice, este de 9.5 cm.
Repartizarea dimensiunilor (masuri anatomice plus adaosul de lejeritate) pe
cele trei parti principale, in 1ajimea tiparului, se efectueaza astfel:

I Valoarea Ad:osul Valoarea
erl-‘ Denumirea masusii | masurii Iejer:tate totals Formula de calcul
Cri.
feml | fem)
1 {Latimea spatelui 17.5 2.5 20 % +5.5= % +35.5=17.5cm
2 | ULatimearascroielii| 105 | 4.5 15 %%1.5 = 9736"”"1-5 =10.5cm
| —
3 | Laimeabustuti | 20 2.5 225 %”%4 - i’fm =20 ¢m
3 | 12dincircumfe- | 48 905 | s75 [Biar=2_95-575cm
rinta butului = -

Pentru corpurile cu o conformatie normal dezvoltata sunt folosite la con-
structia tiparulm numai urmatoarele masuri:

~IC =168 cm;
-CB= 96 cm;
-CT= 76cm;
~C§5= 104 cmy;
~Lor= 59 cm.

Celelalte masuri se obtin dupa aceleasi formule de calcul intilnite la taior §i
pardesiu.

l. Addncimea rdscroielii manecii:

ZCB 1052 % 4 105 = 20. Lem:
Ars 1(}+IO.. 10+i0.. 20.1cm;

1=-2=Ars +3=23 cm.

- Coeficientul de adaos de 3 cm poate fi majorat in funciie de model. Se va
avea in vedere 53 nu se proiecteze o adincime a rascroielii manecii nejustificat
de mare. decarece imbriacimintea respectivi devine incomoda.

2. Lungimea tafiei in spate:
1-3=1Lt= %%1.5 = lgﬁ%z.s = 40,5 cm,

3. Pozitia liniei soldului:
I-4 = Ars + Lt = 20,1 + 40,5 = 60.6 cm.
4. Lungimea produsului masurata pe linia de mijloc a spatelui:
I-5=Lpr=110cm.



Din punctele 2. 3, 4 si 5 se traseaza. cu ajutorul echerului. drepte orizontale
spre stinga.

5. Devierea liniei de mijloc a spatelui se realizeazd in vederea alungirii
spateiui: ’

4-7=2cm.
Punctele / si 7 se unesc cu o dreapta prelungitd pana la linia tivului. inter-
secfia cu linia bustului se noteaza prin punctul 9. cu orizontala taliei prin punc-
tul 6 si cu orizontala tivului prin punctul & Din punctul & se duce o perpen-

diculara spre interiorul tiparului. constituind linia tivului la spate.
6. Lafimea spatelui se determind de la punctul 9:

O 10=I+25=175+25=20cm.

7. Latimea rascroielii se repartizeazd 2/3 la spate si 1/3 la fata astfel:

10-11 = %Ur+4. 5)= %(10.5+4.5) = 10 cm:
11-12= Yur+4.5)= 10054 4.5 = 5em

Intre tiparul pentru spate si cel de fata se lasa o distanta oarecare pentru a
contura separat cusatura laterala.

& Latimea bustudui:
12-13=7b+235=20+25=225cm.

Prin punctul /3 se duce o verticald in sus §i in jos la orizontala soldului. -
9. Pocitia pensei de bust se stabileste de la punctul 73:

CB 5.9 050
13—14—10+0.3 IO+0.:\--IO.](:m.

Din punctul /4 se duce o verticald. in sus §i in jos. pani la orizontala taliei.
10 Latimea rdscroielii gdndui la spate

}—152%+2=%+2:6.8=7cm.

11 Indltimea rascroielii gamdui la spate:
I5-16=2cm.

Punctele 7 §i /6 se unesc cu o linie arcuitd conform desenului din figura 8.77.
12. Pocitia umdrului la spate se determina prin punctul /7:

17-18=15¢cm,

Se unesc punctele /6 si I8 printr-o dreapta prelungita peste linia de latime a
spatelui.

I8~i?9=15cm.



Aceastd cotad de 1.5 cm, cu care se prelungdste umirul in cazurile normale.
asigurd conditia montarii corecte a cusaturii umarului.

13. Linia de contur a rdscroielii manecii la spate se traseazii dupa determi-
narea pozitiei punctelor 20 gi 2/ astfel:

v.io—18 _2L5
4 1

20-21=13 cm.
Se unesc punctele /9, 2/ si /7 conform schitei din figura 8.77.
12-22=V]0-20=54 cm.

10-20 =

14. Indltimea umdrului la fatd se.determina in baza pozitiei umarului de la
tiparul spatelui:

12-23 =V 10-18%2=21.5%2 =195 cm.

Din punctul 23 se traseaza un arc de cerc spre drepta.
13. Lungimea taliei in fata:

2425 =Lt +45=405+d5=45cm.
16. Lungimea pensei de bust:

. _CB 96

25-26=265==—+3=—"7+
d 4 3 4

Cu varful compasului in punctul 26 si cu deschiderea 26-2J. se traseazi un

arc de cerc spre riscreiala manecii.
17. Pozitia wumdrului la fata:

=27cm.

tad

b _ 48
23-27 =52 233 -4 .
10- 10 - h8em
Se masoara pe arcul de cerc trasat din punctul 23, 4.8 ¢m. Din punctul 27 se
masoard lungimea umarului la faa:
27-28=V.16-19% | cm. )
Linia de contur a rascroielii manecii la fata se obtine prin unirea punctelor
27, 22 si 11 conform schitei.
18. Pocitia rascroielii gatului in fatd se stabileste prin punctul 29, in baza
latimii rascroielii gatului la spate:
29-30=V.}-15=T7cm:
20-31=V1-15+15=T+1.5=85cm.
Punctele 30 5i 37 se unesc cu o linie arcuita. reprezentand rascroiala gatului
in fata.
19. Deschiderea pensei de bust se stabileste astfel: se masoara segmentul
25-30 si se aplica din punctul 28 pe directia umarului la fata:

28-32 = V.25-30.




Punctul 32 se uneste printr-o dreapta cu varful pensei (punctul 26) dup;
care se face egalarea taieturilor pensei;

26-33 = V.26-32.

Dupa cum reiese din figura 8.77. la tiparul de baza, linia umarului este g]-
catuita din doud segmente:

30-33si 32-27.

Pe linia soldului se misoara la partea din faid de la linia de mijloc 0.5 ¢y
spre exterior si se corecteazd directia acestei linii. pentru a nu se desface pro-
dusul in timpul mersului.

Pozifia tdieturilor pe cusdtura laterala se stabileste in functie de largimea
modelului. In cazul de fata. fiind un model cu o linie dreapta. evazeul va fi mic,

Construirea tiparului de rever si guler. Pentru construirea reverului. tipa-
rul fetei se completeaza cu latimea petrecerii. In cazul de fatl, mantoul se
petrece cu & cm pentru doud randuri de nasturi. Se traseaza o linie paraleld cu
linia de centru a tiparului fetei la o distanta de 8 cm.

Pentru a fixa pozifia liniei de rasfrangere a reverului — se stabileste pozitia
butonierelor.

Butoniera de mijloc se plaseazi pe orizontala taliei. iar celelalte. la o dis-
tantd de 14 cm in sus si in jos (fig. 8.78).
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Fig. 8.78. Construirea fiparului de rever si guler.



Pentru stabilirea pozitiei liniei de rasfringere a reverului se masoard 2 cm
din punctul 30 pe taietura prelungitd a cusaturii umarului:

30-34= 2cm.

De la nivelul butonierei superioare, prin punctul 34 se traseaza o dreapta
prelungité in sus, ce va constitui linia de rasfringere a reverului. Intersectia
dreptei cu linia riscroielii gatului din fatd se notea2a prin punctul 35.

Linia superioard a reverului se stabileste prin punctul 36:

35-36 = 1lcem.

Din punctul 36 se duc perpendiculare spre stinga si spre dreapta:
36-37 =13 em:
36-38= 3 cm.

Punctul 37 se uneste printr-o dreapt ajutéitoare cu linia de rasfrangere a re-
verului. {a nivelul butonierei superioare, conturdnd reverul cu linii arcuite con-
form schitei din figura 8.78.

in mod analog se proiecteazd reverul si in forma risfrinta. pentru a controla
aspectul estetic in forma finala.

Pentru a pregati conditiile necesare construirii tiparului de guler. se corec-
teaza rascreiala gatului in fatd. Pe dreapta prelungita 38-36 se misoard 3 cm.
punctul 39. Punctele 36 si 30 se leagd printr-o linie arcuitd. realizdnd noua
forma a rascroielii gatului. in figura 8.78. b este redati constructia tiparului de
guler.

Lungimea gulerului se stabileste prin punctul 40, pe dreapta prefungitd a
rasfrangerii reveruiui:

3440=J-15+1=7+1=8cm.

Distanta /—/3 se masoara pe tiparul spatelui (latimea rascroielii gatului).
Din punctul 40 se construieste o perpendiculard pe linia de rasfrangere a
gulerului pe care se noteaza lungimea gulerului. in punctul 47:

041 =71-15+15=7+15=85cm.

_ Din punctul 4/ se ridicd o perpendiculard pe care. prin punctul 42 se sta-
bileste latimea gulerului la spate:

4£i-42 = 9 cm.

Din punctul 38 ~ coltul cazurii - se duce o dreapta pe langa linia reverului
Pe care se va stabili latimea gulerului in fatd. notat prih punctul 43. In cazul
acesta, lafimea gulerului in fata va fi egala cu latimea reverului. conform indi-
catiei modelului (v. fig. 8.76). Se unesc punctele 42. 43, 38, 35, 39 si 41 con-
form schitei. construind linia de contur a gulerului.

Construirea tiparului de ménecid pentru mantoul drept se realizeazi dupi
acelasi principiu ca si la pardesiu, ludndu-se ca baza dimensiunile respective de
la mantou.



8.2.8. Pelerina

Pelerina pentru femei este un articol de moda (fig. 7.79). E‘xecutaté din stofa
poate fi purtatd pe strada inlocuind pardesiul. iar executatd din matase sau ca-
tifea poate fi purtatd seara. Se poate purta si cu gluga.

Construirea tiparului de spate. Tiparele pentru acest produs de im-
bracaminte se realizeazi pe deud coli de hartie separate. pentru evitarea inter-
sectarii liniilor cusaturilor laterale.

La construirea tiparului pentru pelerini sunt necesare urmatoarele masuri:

— indltimea corpului IC =168 cm; ~
- lungimea taliei Lt = 42 cm;
- lungimea produsului Lpr=112 cm;
— lafimea spatelui Is = 18cm:
~ latimea bustului b = 2lcm;
— circumferinta bustului ¢b = 100 ¢m;
— indl{imea bustului b = 27Tcm;
—lungimea talici infath  Lfi = 445cm: -
— adaos de lejeritate ad = 9cm.
6
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Fig. 8.79. Pelerina (model). Fig. 8.80. Construirea tiparwlui de pele-

rini - spate.



Repartizarea dimensiunilor {masurile anatomice plus adaosul de lejeritate)
pe cele trei pirti componente ale 14timii tiparului se realizeaza astfel:

N Valoarea | Adaosul | Valoarea
I Denumirea masurii | masurarii de totala Formula de calcul
- [em] | lejeritate | [em]
1 | Latimea spatelui 18 25 205 = % +55= l—gg +5.5=18¢em
2 { Lagimea rascroielii| 11 4 15 b= %%.,1_ 5= H;Qool‘ 5=11em
3 | Lajimea bustului 21 25 235 b= %3.004 = .1.29% =21 em
L
4 i 1/ din circumfe- 50 9 59
rinta bustului

1. Adgncimea rdscroielii manecii (fig. 8.80):

1-2=Ars +35=205+35=24¢m;

A,-S=Q+10.5=m+10,5=70.5cm.

10 10
2. Lungimea taliei:
1-3=Lt=41lcm.
3. Pozitia liniei soldului:
1-4=Ars +L1 =203 + 41 = 61.5 cm.
4. Lungimea produsului:
1-5=Lpr=112 em.

Aceastd dimensiune poate fi mariti sau micgorata conform cerintelor modei
la un moment dat. )

3. Devierea liniei de mijloc a spatelui: |
4-7 =2 em.
Punctele / §i 7 se unesc cu o dreaptd prelungitd pana la linia tivului,
obtinandu-se punctele 9, 6 5i 8.
6. Litimea spatelui:

9-10=1Is+25=18+25=2035cm.

Stabilirea latimii spatelui are o importantd deosebitd pentru reusita tiparului.
in punctul /0 se ridici o yerticald, care va intersecta orizontala trasatd din

unctul 7, in punctul 74.




7. Ldtimea rdscroielii mdnecii:
10-11=ir+4=11+4=15cm.

Cota de 4 cm este repartizati din adaosul de lejeritate (ad) pentru riscroiala
manecii. Din punctul ]/ se coboara o perpendiculara pana la linia taliei. unde se
noteaza punctul /2.

8. Stabilirea liniei cusdturii laterale in talie:

2-13=6 cm.

Punctele 77 si 13 se unesc cu o linie dreapta, prelungita in sus si in jos, de-a
lungul intregului tipar.
9. Latimea rascroielii gétului la spate:

1-’5“%“’2’5—?3 +2.5=7.5cm.

10. Indltimea rascroielii gatului la spate:

q
15-f5=YL=L o 5= L2 10.5=2,4em
Punctele [ si /6 se unesc cu o linie arcuita.
11. Pozitia umdrului la spate se determina cu ajutorul punctului /4:

14-17 =15 ¢m.

Valoarea acestui segment poate fi méritd sau micsoratd, dupd cum pozma
umarului este mai coborata sau mai ridicata.

Punctele /6 si 17 se unesc €u o linie dreapta care se prelungeste pani la in-
tersectia cu prelungirea liniei /3-17 unde se obtine punctul /8. conform schitei.

12. Linia tivului:

Punctul 22 se determind asezand echerul cu o laturd pe linia 17-79 astfel
incét cealalta laturd s3 atingd punctul 2/. Se modeleaza linia tivului cu o linie
curbd, conform schitei. Cu ajutorul florarului se modeleaza gi linia umdrului in-
tre punctele /7si /1.

Pensa de la umir are o deschidere de 1,5 cm.

Construirea tiparului de fati. Se vor prelungi principalele linii ale tiparu-
lui (fig. 8.81): linia de bazi, linia taliei st linia goldului. Cu ajutorul echerului se
va trasa linia de mijloc a fetei, de la linia soldului in sus. Intilnirea liniei
de mijloc cu linia soldului va fi in punctul 23, cu linia taliei in punctul 24, iar cu
linia de baza in punctul 25.

1. Latimea bustului se stabileste de la punctul 25 spre dreapta tiparului:

23-26=10b+25=21+25=235cm.
2. Linia pensei de bust:

25-27=58 12190 4 it em

10 10
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De la punctyl 27 se duce o 30_-3 » %

verticald. prelungita in sus §i in
jos pana la orizontala taliei, pe
care se noteaza punctul 28.
3. Lungimea taliei in fata:
28-29=[:+45=41+45=
=455cm.

Stabilirea acestei marimi este
influentaté si de pozitia corpului.
relatia de mai sus folosindu-se in
cazul conformatiilor normale,

Din punctul 29 se duce, spre
linia de mijloc a tiparului fetei, o
orizontali ce se va intersecta
cu linia de centru a fetei in punc-
tul 30.

4. Rascroiala garului in fatd:
30-31 = V.I-15+05=175+
+0.5=8cm.

3. Addncimea rdscroielii gi-
tului la fard

30-32=V.30-3/ + 0.5 =8 +
+0.5=85cm.

Se unesc punctele 37 si 32
cu o linie arcuitd. linie care repre-
zinta rascrotala gatului in faga.

6. Lungimea pensei de bust.

20-33=1b=27cm.

Din punctul 29 se coboar 0.5 ¢cm, pentru a se stabili pozitia liniei de umar
in fata:

=)
S

Fig. 8.81. Construirea tiparului de pelerini - Fata.

29-34=0,5cm.
7. Addncimea pensei de bust:

29-35 =5 _30
3=10"10

Aceasta dimensiune se masoard pe arcul de cerc trasat prin punctul 29. Se
unesc punctele 33 si 35 cu o dreaptd prelungita in sus si se egaleaza pensa:

33-36 = V.33-34.
8. Devierea liniei de mijloc a fetei:
23-27=0.75¢cm.
Se unesc cu o linie dreapta punctele 32 si 37 prelungindu-se pani la linia ti-

It

Scm.

E vului. unde se obtine punctul 38.



9. Layimea rdscroielii mdnecii:

26-39 = V. 10-11 (de la spate} =15 cm.
10. Stabilirea cusdturii laterale:

40-41 = V. 12-]3 (de la spate} = 6 cm.

Se unesc punctele 4/ si 39 cu o linie dreaptd. care se prelungegte in sus
§i in jos.
11. Linia umdarului la fata:
39-42 = V.11-18 (de la spate).

Pozitia punctului 42 se stabileste conform schitei. Pozitia punctului 42 se
verifica cu ajutorul relatiei care stabileste lungimea umarului Ia fata:

(31-34y+ (35-42)y=V.16-17%2 =24%2 =22 cm.
12, Lungimea fetei.
37-38 = V.7-8 (de la spate) + 1 cmn;
39-43 = V. ]11-12 (de la spate).
3845 = LITAL !

Linia tivului se traseazi conform schitei.

Tiparul fetet se completeazd cu 3 c¢m pentru latimea suprapunerii. Pelerina
este prevAzuta cu circa 5 nasturi asezati la 15 cm distanta unul de altul. pe linia
de mijloc a fetei.

Prin linia punctati este marcat tighelul de efect din cantul fetei. Se remarca.

tot pe tiparul fetei. pozifia, forma si marimea teslului ce marcheaza deschiderea
pentru mana,

Constructia tiparului de glugi. Se traseaza de la dreapta spre stinga un
unghi drept al carui \arf se noteaza cu 7 (fig. 8.82).

4/—” 4 1—2=-{8Q+80m=1-gz+8:28.8cm:
0%
1-3=1£ 12 cm=hsl+2=22,8cm.
. 8 8
Din punctul 3 s¢ ridica o verticala.
Din punctul 2 se traseazi o orizontala.

4 = punctul de intersectie al verticalei cu
orizontala 2:

I-5 =2 ¢cm - coté fixa.
Din punctul 5 se traseazi o orizontala,

3 12
/ 5-6 =2 cm - cota fixa.

. 8 T I _ 26,8




Punctele 6 §i 7 se unesc printr-0 curbi.
3-8 = 5 ¢m - cota variabili,
Punctele 6 si & se unesc printr-o curba.
479 =4 cm - cota fixa.
Din punctul 9 se traseazi o orizontala.
9-10=73 em - coté fixa,
Punctele 70 si 8 se unesc printr-o curba.

4-11=1 din distanta 4-2 = 228 4 6em.

Punctele 7, 17 si 10 se unesc printr-o curba.

12 - punct plasat la jumatatea distantei /-3.

In dreptul punctului 72 se inchide o pensi cu addncimea de 2 cm si lungi-
mea de 10 cm.

Indicatii tehnologice privind confectionarea pardesiului, mantoului si
pelerinei. Pentru construirea tiparelor de pardesiu. mantou si pelerind este nece-
sard o experientd corespunzitoare pentru a utiliza cele mai practice solutii con-
structive. in scopul usuririi tehnologiei confectionarii.

Daca la grupa pardesiu-mantou-pelerind constructia tiparelor se poate apre-
cia ca foarte complexa. confectionarea produselor este mult mai usoard in raport
cu taiorul. Tehnologia confectiondrii se usureaza simtitor daca se respectd cu
strictete regulile in construirea tiparului.

Operatia de croit se realizeazi conform conditiilor tehnice prescrise privind:

— decatarea tesaturii inainte de croit, prin cilcat in abur:

- respectarea firului drept trasat pe detaliile tiparelor;

—asezarea tiparelor pe sensul tesdturil, cand se impune o astfel de conditie;

- lasarea rezervelor corespunzatoare la fiecare detaliu al tiparului. atat
pentru cusituri. cit §i pentru tiv:

— croirea propriu-zisd numai dupa ce toate piesele au fost conturate cu cretd
pe tesatura.

Operatiile pregatitoare sunt foarte importante? avand un efect determinant
asupra reusitei produsului. Astfel. nerezolvarea corectd a decatrii tgsaturii ma-
terialului de baza poate crea surpriza ca dupd proba a II-a produsele (cind se
supun mai intens operatiilor umidotermice) si-si schimbe forma si dimensiunea.
Aceasta poate duce fie la rebutarea totald a produsuiui. fie la efectuarea unor
tesaturi foarte costisitoare.

Asezarea tiparelor pe fesaturd fari a respecta indicatia firutui drept de pe de-
talii, in special la mantouri, poate aduce daune substantiale. Este de mentionat
¢d evazeul unui mantou sau pardesiu nu se va aranja pe corp in mod corespun-
zitor decat dacd firul drept indicat pe tipar va fi agezat pe directia perfectd
a urzelii tesaturii.

Aceleasi neajunsuri pot fi provocate daca in timpul amplasarii tiparelor pe
tesAturd nu se fine seama de sensul tesdturii. In cazul cand sensul tesiturii
se manifestd prin directia parului §i piesele sunt croite in ambele sensuri.
cujoarea lor va fi diferiti, exprimatd in nuante. In cazul cand sensul tesiturii se



manifesid prin anumite forme imprimate. nerespectarea semsului creeazd un
aspect estetic neplacut.

Problema rezenelor pentru custuri si tiv trebuie tratatd cu atentie. Rezer-
vele in valori insuficiente pot duce la rebutarea produsului, in cazul productiei
dupi comanda si masurd individuala. Asigurarea, rezervelor in valori excesiv de
mari mareste inutil consumul de material sau nu se poate realiza produsul
dintr-un metraj existent.

Dupa croirea produsului se dau semne largi peniru transpunerea semnelor pe
ambele foi de tesaturd. Semnele largi se executd astfel ca ata lasata in plus sa fie
potrivita grosimii tesaturii, evitindu-se astfel caderea firelor dupa ce s-au tiiat
semneie.

Sunt situatit cand, dupa executarea semnelor iargi, unele detalii din produsul
respectiy necesitd anumite operatii de calcat {intins sau scizut). Acestea se reco-
manda sa fie executate inainte de taierea semnelor largi: deci cele doua foi de
tesaturi sunt prinse i nu se pericliteazi caderea semnelor largi.

Pentru proba [, indiferent de cate taieturi ar avea produsul acesta se mon-
teaza numai prin insdilare. cu mula precizie. Dealtfel. toate cusaturile pentru
proba I se monteaza numai prin insiilare.

Dupa montare. produsul se calcd usor. astfel ca imbracat pe corp sa ofere
clientei o privire de ansamblu. iar maistrului si-i asigure posibilitatea de
apreciere a modului cum se imbraca. Tot pentru proba [ se pregateste §i mineca
dreapta. care se incheie si se indoaie la tiv. Proba I se efectueazi pe corp.
avandu-se in vedere urmitoarele:-

— se observa daca balansul produsului este corect:

- se verificd dacd dimensiunile sunt perfecte pe corp:

— se precizeaza daca tdietura modelului raspunde cerintelor estetice.

In timpul efectudrii probei pe corp. toate corecturile se executa prin interme-
diul acelor cu gamaiie. \

Dupa efectuarea probei I pe corp. insemnandu-se corecturile interyenite, se
pun piesele produsului din nou in doua si. daca este cazul. se dau semne largi pe
linia noilor semne. pregitindu-se produsul pentru proba a [l-a.

Pregatirea produsului pentru proba a [f-a Executarea garniturilor si a cu-
pelor sunt primele operatii ce se fac in vederea pregatirii produsului pentru
proba a [I-a. Gamiturile fiind verificate la prima proba — ca forma si pozitie —
pentru proba a Il-a se executa la gata. trase la masind de cusut, cu tighele de
efect realizate etc.

In marginea fetei (cant) se monteazi panza de intéritura si siret pentry evi-
tarea intinderii. In cazul cand modelul are revere. se executd operatiile specifice
acestui detaliu. se face pichir gi se potriveste (richtuieste) forma conform indi-
catiilor modelulul. Se monteaza. se coase §i se scade marginea la rever. Se mon-
teaza fata reverelor (bizetu!) astfel incdt sa se asigure acestuia o forma rulata. Se
coase la magina. se taie rezerva si se intoarce pe fata prin insailare.

Pentru proba a [I-a se vor incheia la masina si cusaturile montante. Se calca
produsul cu grija. pentru ca imbracat la proba a I1-a sa aiba un aspect ingrijit i
placut. castigind astfel increderea clientei. Pentru aceastd probi. numai méneca
i gulerul raman insailate.




Efectuarea probei a 1l-a pe corp este un moment de verificare tehnico-
estetica. In timpul efectuarii probei a lI-a, se poate aprecia produsul ia mai mare
nivel de finete, putdnd observa orice aspect care s-ar cere corectat,

Dupa efectuarea probei a 1l-a pe corp. se rezolva cu mare precizie even-
tualele corecturi. deoarece dupa terminarea produsului asemenea corecturi sunt
mai greu de executat.

Pentru finalizarea produsului se monteaza definitiv manecile si gulerul. se
scade dosul de guler. se corecteaza forma dupé indicatia modelului si se aplica
fata de guler asigurandu-se conditia de rulare a gulerului.

Se finiseaza maneca si gulerul. precum si alte detalii. cum ar fi tivul, bizetul,
buzunarele etc.

Se calca produsul la gata cu cea mai mare corectitudine, deoarece dupi ce
s-a montat captuseala nu se mai admite ca produsul si fie calcat. O asemenea
greseald duce la degradarea captuselii. Nasturii se cos inainte de montarea
captuselii.

Captugeala se monteazd cind produsul a fost complet terminat; in timpul
coaserii captuselii, produsul nu trebuie si se gifopeze. Dupad terminarea pro-
dusului se verificd in final daca totul este corect rezohat.

In cazul c&nd tesdtura este de o culoare mai
deschisa produsul se inveleste in foita alba
pentru a se pasira stralucirea si prospelimea
culorii.

8.2.9. Cimasa de zi

Camasa de zi, in forma el modema. este
nelipsitd din lenjeria femeii. Croiala simpla.
ugor ajustatd pe corp. decolteul mult adancit atat
in fata. cét si in spate. imprima o nota de simpli-
tate ceruti de insagi functia camagii (fig. 8.83).

Lungimea camasii de zi este in functie de
moda. fiind mai scurtd decat imbricamintea
cuScm,

Materialele din care se pot confectiona
camasile de zi sunt urmitoarele:

— métase naturald sau vegetala;

~ danteld de bumbac sau fibre sintetice:

— tesaturi subtiri de bumbac (batist, indian).

Tiparul de baz3 al camasii de zi constituie
punctul de plecare pentru obtinerea oricirui
model.

Masurile pentru construirea tiparului de
baza al camasii de zi se iau pe corpul imbracat
in sutien si chilot:

— indltimea corpului IC = 168 cm

— lungimea taliei Lt = 4lcm: Fig. 8.83. Cimagi de zi — model.




— lungimea produsului Lpr= 90cm:

— ligimea spatelut Is = 17cm

— latimea bustului b = 19cm:

—circumferinta bustului  CB = 92 cm: ’
— circumferinga taliei CT = T0cm; *

— circumferinta soldului €S = 100 cm:

- inal{imea bustului b = 26cm;

—lungimea talieiin fata ~ Lif = 43,5¢em;

— adaosul de lejeritate od = dcem.

Adaosul de lejeritate se aplica la constructia tiparului cdmasii de zi. avand in
vedere ca este o imbracaminte lejerd care nu trebuie sa incomodeze corpul la
migcari,

In constructia tiparului se reda atat sistemul de calcul pentru misurile pro-
portionale cat si pentru miasurile luate direct pe corp. tiparul fiind astfel utiliza-
bil atat pentru productia de comandi cat si pentru productia de serie.

Constructia tiparului de cimasi. Pentru constructia tiparului de camasa se -
traseazi un unghi drept cu varful in punctul / (fig. 8.84) dupi care se stabilesc
restul punctelor.

1. Addncimea rdscroielii mdanecii la spate:

1-2=(%+ 10.5) +1 =(?—%+ 10.5) +1=20,7 cm.

2. Lungimea taliei la spate:

[-3=1ft= -’%%1 - 1{?%1 =41 cm.

3 Pocitia liniei soldului:
I4=Ars+ Lt =197+ 341 =607 cm: -

ars=$B 105221 105=19.7cm.

10 10
4. Lungimea produsului:
I-5=Lpr =90 cm.

Din punctele determinate mai sus se traseaza spre stinga linii orizontale.
paralele.
3. Devierea.liniei de mijloc a spatelui:

J-6=4-7=2cm.
6. Latimea spatelui:

. = +ﬂ: il.-: M
9-10=1g n l?‘+4 18 cm; .
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Fig. 8.84. Construirea tiparului cimasii de zi.
7. Latimea rdscroielii mdnecii: '
= *
r+ %tq 10+ 1
10-1i=11-12= 3 == =5,5cmyg

Ir = %5%1,5 = 98—2%1,5 =10 cm.
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8. Latimea bustului:

12~;3=!b+%= 1942 =21cm:

—CBoin 9204
Ib= y) Yod = n Yod = 19 cm.
9. Pocitia pensei de bust:

14=CB 592 )
13-14= 10 +0.5= lO+05 9,7 cm, ‘

10. Indltimea rascroielii gitului la spate:

1—;5—‘{g+2 ‘l‘g+2 6.6 cm.

11. Indltimea rdscroielii gatului la spate:
15-16 =2 cm.,
12. Pocitiq liniei umdrului la spate: ‘ k
_ 17-18=15cm.
13. Lungimea umdrului la spate:
18—~19=1-15em.
14. Puncte ajutdtoare pentru trasarea liniei rdscroielii mdnecii la spate:

1020 V1018 _19.2

A 1= 4.8 cm:
20-21=1cm
T 12-22=V.10-20.
15. Inaltimea wmdrului in fard: >

12-23 = V.]0-18%1.5=19.2%1.5= 177 cm.
16. Lungimeaq taliei in fatd:
24-25=Ltf =Lr+45=41+45=455cm.
i7. L:t:ngirnea pensei de bust: N
.7 25-26=1b=%+3 92+3 26 cm.

18. Se traseaza un arc de cerc cu centrul in punctul 12 si raza 12-23 pe care
se masoard deschiderea pensei de bust:

23-27=5b _46 _
0= 10 4,6 cm.






