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ARGUMENT

Pe piata confectiilor textile se constata diverse mutatii care impun producatorilor
o adaptare rapida, cu costuri accesibile.

Mutarea accentului de la produs, catre procesul de realizare a acestuia, impune
0 prolectare cat mai rationala a sistemelor de fabricatie, justificata si de urmatoarele
particularitati ale industriei confectiilor textile:

e varietatea materialelor si formelor produselor utilizate in cadrul aceluiasi
proces;

e dotarea tehnica diferita a sistemelor de fabricatie ale unitatilor productive;

e metodele alternative de prelucrare si asamblare;

e ponderea mare a imbinarilor prin coasere, care imprima un caracter succesiv
prelucrarilor tehnologice.

Unul dintre factorii de influenta decisiva asupra calitatii produselor este etapa
de elaborare a procesului tehnologic, care se afla intr-o continua perfectionare si
modernizare.

In cadrul lucrarii s-a urmarit definirea demersului procedural al proiectarii
tehnologice, avand drept criteriu de bazd maximizarea adecvantei proceselor
tehnologice la particularitatile constructiv-estetice si tehnologice ale produsului.

A fost preferata pentru studiu cdmasa, un produs de imbraciminte de baza
pentru barbati, intrucat tehnologiile specifice de realizare sunt mai stabile in timp.

Analiza efectuata evidentiaza factorii implicati in definitivarea structurala a

procesului tehnologic de confectionare pentru orice produs de imbracaminte, nu numai

pentru cdmasa pentru barbati, si anume: particularitatile de sortiment, particularitatile
constructiv-estetice si tehnologice de model ale produsului (numaéarul de repere din
structura produsului, complexitatea configuratiei contururilor, linia de croiala) si
aspectele legate de materia prima utilizatd pentru confectionare (tipul materialelor si

caracteristicile acestora, numarul de straturi).
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I. DEFINIREA CONSTRUCTIV-TEHNOLOGICA A PRODUSULUI
CAMASA PENTRU BARBATI

I.1. Definirea camasii pentru barbati ca tip de produs

Imbracamintea reprezintid lotalitatea produselor realizate pentru acoperirea,

infrumusetarea si protejarea corpulut uman de o serie de factori externi cu care acesta

vine in contact.

Tipurile de produse de imbraciminte se definesc in functie de pozitia fata de corp,

structura de straturi si de modalitatea in care produsul rezolva acoperirea corpului si a
segmentelor sale, partial sau total.

In acest context, se defineste cdmasa ca fiind un produs de imbrdcaminte
intermediard cu sprijin pe umeri, pentru bdrbati, care acoperd trunchiul gi membrele
superioare, cu inchidere pe fete, cu guler, confectionat dintr-un singur strat de material.

Camasile, fiind produse confectionate din materiale subtiri si reprezentand
primul strat peste lenjerie, se caracterizeaza prin forma flexibila (instabila).

Sunt produse cu sprijin pe umeri (produse care acopera partea superioara a
corpului), la care suprafata de sprijin (zona in care produsul cuprinde strans corpul)
este delimitata superior de linia perimetrului gatului, de partea superioara a umerilor,

anterior de partea cea mai proeminentd a toracelui, iar posterior de proeminenta

omoplatilor.
I.2. Clasificarea camasilor

Sortimentul edmasd pentru bdrbati include trei categorii de produse diferentiate
prin destinatie:

1. edmdsi clasice de zi = caracterizate prin numér redus de componente avand
rol functional si de asigurare a confortului in procesul de exploatare;

2. camdsi tip sport = caracterizate printr-un numar mare de componente si
prezenta elementelor cu rol estetic (configuratii complexe ale contururilor, sectiuni

multiple, tighele ornamentale, clape, epoleti, bride, gaici, fente, sisteme de incheiere cu
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capse, butoni, sireturi, fermoare si nasturi cu dublu rol, functional si estetic);

3. cdmdsi de ocazie = caracterizate printr-un numdar mic de repere, prezinta
elemente de diversificare estetici (broderii, nervuri, cute, cerculete, jabou, inchideri cu
nasturi ascunsi) si se realizeaza din tesituri fine cu drapaj mare, din matase, vascoza,
bumbac.

Pentru cele trei categorii ale sortimentului cdmasd pentru barbati diferentele se

regisesc la nivelul tipurilor de materiale utilizate si al caracteristicilor constructiv-

tehnologice si estetice.
I.3. Materiale utilizate pentru confectionarea camasilor

Se identificA doui categorii de materiale, in functie de rolul indeplinit in
constituirea structurii produsului:

1. materiale de baza, care constituie fata produsului si din care se realizeaza
componentele primare de produs:

e fesdturidin bumbac si tip bumbac, caracterizate prin permeabilitate buna
la aer si vapori, precum si stabilitate dimensionala buna;

e tesdturi din in gi tip in, folosite in general pentru confectionarea camasilor
de vara tip sport, cu maneca scurti, caracterizate prin grad mare de destrdmare dar
proprietati igienice foarte bune;

e ftesdturi din mdtase naturald si tip mdtase, utilizate pentru cimasile de
ocazie;

e tesdturi din ldnd si in amestec, folosite pentru confectionarea camasilor
tip sport destinate sezonului rece.

Indiferent de compozitia fibroasa, fesdturile utilizate ca materiale de baza pot fi
uni, in dungi, carourt sau imprimate.

2. materiale auxiliare, care completeaza din punct de vedere calitativ si estetic
insusirile generale ale imbracaminte. In aceasta categorie se includ:

e intdriturile, care miresc rezistenta la purtare, la sifonare, ducand la
imbunatitirea valorii de prezentare a produsului finit gi la cresterea parametrilor de

confort. Se utilizeaza pentru dublarea elementelor mici (gulere, mansete, clape, bride,
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epoleti) si pentru sistemul de incheiere;

e ata de cusut, cu finetea corelata cu finetea materialelor si scopul tehnologic
al cusaturii (imbinare, surfilare, tighele ornamentale, broderie);

e materialele utilizate pentru incheierea produsului: nasturi (plati cu
doua sau patru orificii), capse, butoni, fermoare, cu rol functional si estetic.

Pentru asigurarea continutului buzunarului se utilizeaza sisteme adecvate
plasate pe marginea deschiderii buzunarului (fermoar, nasturi, capse etc.) sau elemente

suplimentare, atat cu rol estetic, cat si functional (clape, petlite etc.).
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I1. ANALIZA STRUCTURALA A MODELULUI

Produsele de imbraciminte sunt alcatuite dintr-un numar oarecare de
componente (elemente si repere) cu forme variate, care indeplinesc diferite functii.
Acestea sunt organizate astfel incat sd contribuie la unitatea formei modelului si sa
asigure cerintele ergonomice, estetice si economice impuse de destinatia concreta de
utilizare a produsului.

Elementul de produs reprezintid acea parte a produsului caracterizatd prin
doud proprietati esentiale:

e indeplineste o functie bine determinatd pentru produs;

e este interschimbabil cu un alt element avand aceeasi functie.

Elementele se realizeaza din repere.

Reperul este partea indivizibila a unui produs croitd dintr-un anumit tip de
material.

Exista posibilitatea ca un element sa fie alcatuit din mai multe repere proprii sau

sa coincida cu reperul.
I1.1. Clasificarea elementelor de produs care compun modelul

Clasificarea elementelor de produs care compun cdmasa pentru barbati

de model dat dupad functia prioritard

Functia . . | Elemente cu care intra in
: Denumirea elementului j
elementului conexiune
spate, maéaneca, guler, tiv,
. Fata buzunar, inchidere, platca
De protejare licats
(acoperire) a i L
7 Spate fata, maneca, platca, tiv
corpului - : =
i B fata, spate, glit, manseta,
Maneca W
platca
De imbrdcare- Inchidere (fenta) fata, guler, tiv
dezbrdcare Slit — maneca maneca, manseta
. . Terminatia superioara . . s .
De finalizare a (aider) ’ P fata, platca, inchidere
marginilor T T = T
g Terminatia inferioara (tiv fata, spate, inchidere
{ ! P
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Elemente cu care intra in

obiecte

Functia ) .
. Denumirea elementului "
elementului conexiune
Terminatia manecii Ko
5 maneca, slit
(mangeta)
De a contine mici -
/ Buzunar fata

De a ornamenta

Platea aplicata

fata, spate, guler, maneca

Clasificarea elementelor de produs care compun modelul pe criteriul

succesiunii de integrare in produs

Tipul de EP Caracterizare Identitatea EP
Formeaza structura de baza
EP principale a produsului de | fatd, spate
imbracaminte.

EP complementare

Se ataseaza pe structura de
baza a produsului.

guler, mdneci, mansete

EP integrate

Se includ in EP principale
sau complementare, avand
un traseu tehnologic
propriu, partial.

buzunar, platca,
inchidere, tiv

I1.2. Caracteristicile componentelor structurale

Fata de produs este formatd din doud repere simetrice, cu inchidere pe toata

lungimea, cu margini suprapuse, indivizibile cu fata. Pieptul stadng este cu fenta din

intreg iar pieptul drept cu foran. Pe pieptul stiang se executa 6 butoniere drepte

pozitionate vertical, iar pe pieptul drept sunt aplicati prin coasere 6 nasturi.

Pieptul sting este previazut cu un buzunar dreptunghiular cu deschiderea

finalizata prin indoirea spre interior a rezervei. Buzunarul este aplicat printr-o

cusatura tighel simplu iar extremitatile deschizaturii buzunarului sunt tighelite in

forma de , U”.

Spatele nu prezinta cusatura pe linia de simetrie, fiind constituit dintr-un reper

central completat cu platca dubla, si are doua falduri simple simetrice in cusatura de

asamblare cu platca. Pe liniile umerilor, platca prezinta tighel simplu ornamental.
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Manecile sunt lungi, de croiala clasicd, previzute cu mangete, si au slit
pentagon.

Mansetele sunt din doua repere, fata de manseta fiind prevazuta cu intaritura,
au forma dreapta si sunt tighelite cu un tighel simplu ornamental. Pentru inchiderea
mangetel sunt prevazuti doi nasturi, unul avand doar rol decorativ.

La montarea mansetei, maneca formeaza 2 falduri.

Cusaturile de asamblare a ménecilor in rascroiald sunt subliniate cu tighel
simplu ornamental.

Gulerul este simplu, cu stei din intreg (pelerina este in continuarea steiului), iar
fata de guler este prevazuta cu intaritura. Pelerina este tighelitd pe margine cu un
tighel simplu ornamental, care se continui pe linia de delimitare a steiului. La colturile
gulerului se executd butoniere care se incheie cu nasturi fixati prin coasere pe pieptii
camasii.

Terminatia inferioara a camasii este arcuita §i este finalizatd cu tiv dublu

indoit.



-

-

-

CAMASA PENTRU BARBATI

E]

Vedere din
fata

Vedere din

Reprezentarea grafica a modelului
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I1.3. Forma reperelor componente

Componentele structurale ale modelului

Elemente de Repere Tipul de materie
rodus componente Reprezentared rima din care se
p p grafica a Ri P » = By,
(EP) (Ri) realizeaza Ri

Fata dreapta

reper de baza material de baza

Fata stanga

reper de baza material de baza

buzunar material de baza

Spate

Spate

material de baza

reper de baza ‘ ( material de baza

platca
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Elemente de Repere Tipul de materie
Reprezentarea LR
produs componente cafich xR prima din care se
(EP) (Ri) g ' realizeaza Ri
dublura platcii M material de baza
fata de guler é g material de baza
Guler dos de guler é g material de baza
stratul de m oo mi B
A w s intaritura
intarire
reper de baza material de baza
Manecad
fentd p.entru material de baza
slit
fua de' material de baza
manseta
Mangeta dos de, material de baza
manseta
S;::‘Iil;l;ilrtle m intaritura
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I1.4. Materialele de baza si auxiliare din structura modelului

Materialele utilizate pentru confectionarea camdsii

1. Material de bazd: tesatura

Natura‘materlel Destinatia Desenul
prime ’
¢ din bumbac si tip oot ot —
bumbac -

2. Intdrituri

Tipul de intaritura
(diferentiat prin
forma de prezentare)

Zona din produs pe
care se aplica

Modul de aplicare

intariturd termoadeziva
cu suport textil tesut

guler
mansete

prin termolipire

3. Ata de cusut

Compozitia fibroasa

Fine;ea

Culoarea

¢ din bumbac

corelata cu:

cusaturii (imbinare,
surfilare, tighele
ornamentale)

finetea materialului

scopul tehnologic al

adaptata la culoarea
materialului

4. Auxiliare pentru incheiat

Nasturi
Rol Material Forma N wnkar _fie Mod de fixare
orificit pe produs
e functional | ® plastic e plata e 9 . firs
® estetic pletosie
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III. ELABORAREA PROCESULUI TEHNOLOGIC
DE CONFECTIONARE A PRODUSULUI

Procesul tehnologic de confectionare este un document care dirijeaza din punct
de vedere tehnologic realizarea efectiva a produsului.

Procesul de confectionare reprezintd totalitatea operatitlor necesare
transformarii semifabricatelor in produse vestimentare finite.

La nivelul procesului tehnologic se va opera cu diviziunea functionala a
procesului tehnologic, reprezentatd prin faza tehnologica. Faza tehnologica,
componenta ierarhicd a procesului, defineste o transformare -calitativa si/sau
cantitativa, prin care obiectul muncii sufera o modificare de forma, dimensiune, aspect,
sub actiunea mijloacelor de munca, prin diferite procedee, in conditiile unui program
tehnologic determinat.

Una din formele de prezentare a structurii procesului tehnologic la nivel de
proiect este forma tabelara. Tabelul de mai jos cuprinde succesiunea fazelor tehnologice
de prelucrare, elaborata pentru modelul de cdmasa pentru barbati luat in studiu. Fazele
de prelucrare sunt ierarhizate conform restrictiilor de precedenta tehnologica.
Tehnologia de realizare este evidentiatd prin vederi frontale si in sectiune ale
elementelor considerate. Fazele de coasere sunt identificate si pe desenele in sectiune
ale elementelor. Pe ldnga modul de reprezentare grafica in sectiune a asamblarilor
utilizate, pentru fiecare faza se indica tipul de utilaj folosit, precum si tipul de dispozitiv

(acolo unde este cazul).
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Stabilirea succesiunii fazelor si operatiilor din procesul tehnologic
de confectionare a produsului cdimagd pentru bdarbati
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