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ARGUMENT

Tehnologia de confectionare a produselor de imbricidminte este conditionata de
particularitatile constructiv-decorative ale modelelor, de caracteristicile de
confectionabilitate a materialelor utilizate, precum si de dotarea tehnica a
intreprinderilor de confectii.

Procesul de confectionare detine o pondere mare (circa 80 %) in cadrul procesului
de fabricatie a produselor de imbriaciminte astfel cd perfectionarea tehnologiilor de
confectionare prin mecanizarea complexad si automatizarea unor faze $i operatii de
confectionare reprezinta principala cale de reducere a volumului de munca si de crestere
a productivitatii muncii in intreprinderile de confectii.

Procesul de confectionare a oricarui tip de produs de imbracaminte consta in
prelucrarea reperelor croite in vederea obtinerii elementelor de produs, urmata de
asamblarea acestora. Analiza tehnologiei de confectionare a diferitelor tipuri de produse
de imbracaminte realizate din materiale diverse evidentiaza o serie de aspecte comune,
dar si deosebiri esentiale, datorate in primul rand particularitatilor de ordin constructiv
ale produselor si caracteristicilor materialelor utilizate.

in general, la ambele categorii de produse: produse cu sprijin pe umeri si produse
cu sprijin in talie, deosebirile de la un model la altul apar in special la prelucrarea
reperelor (prima zoni de confectionare), operatiile de asamblare si finisare a modelelor
prezentand o mai mare asemanare.

Marea varietate de forme a unor elemente de produs (buzunare, clape, mansete,
gulere etc.) nu implicd in mod obligatoriu o tehnologie de prelucrare diferita, fapt
deosebit de avantajos la lansarea in fabricatie pe aceeasi linie tehnologica a diferitelor
modele apartinind unui anumit tip de produs si in special in cazul liniilor tehnologice
organizate pe principiul tehnologiei de grup. Astfel, la produsele de tipul camasilor,
bluzelor, rochiilor, unele elemente, indiferent de forma si dimensiuni (particularitati
constructive), se prelucreazia in mod identic, pe aceleasi tipuri de utilaje, conform unei
succesiuni unitare de faze tehnologice.

In anumite cazuri insa, particularitatile constructive ale reperelor, precum gi

caracteristicile materialelor implici o anumiti modalitate tehnologica de executie, chiar
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daca in final aspectul estetic este acelasi in produsul finit.

In scopul perfectionarii tehnologiilor, a cresterii productivitatii muncii este
necesar ca proiectarea constructiva a modelelor sa conduci la obtinerea unor constructii
tehnologice. Prin constructie tehnologicd a unui produs de imbracaminte se intelege
acea rezolvare constructivi a reperelor, a liniilor de asamblare, precum si a produsului
in ansamblu, care permite executia acestuia in conditii industriale folosind cele mai
perfectionate tehnologii, utilizarea eficienta a maginilor si instalatiilor cu grad avansat
de automatizare, de inalta productivitate.

In acest context, lucrarea de fatd a fost conceputa astfel incat si prezinte solutii
tehnice necesare activitatii de proiectare constructiv-tehnologica a elementului
buzunar, cu rol de purtare a obiectelor dar si de ornamentare. Lucrarea este structurata
in trei capitole, fiecare dintre acestea oferind baza teoretica si practica pentru atingerea
obiectivului central al lucrarii, metodologia de elaborare a microproceselor de prelucrare
pe elemente de produs fiind exemplificatd pentru un model de buzunar aplicat
neciptusit cu fald dublu exterior si mansetd bordatd — varianta tehnologica care se

aplica in special la produse de imbracaminte in stil sport.
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I. CARACTERIZAREA SI CLASIFICAREA ELEMENTULUI
BUZUNAR

I.1. Domenii de utilizare

Buzunarul este un element frecvent intalnit la produsele de imbracdminte cu
sprijin pe umeri si in talie, precum: camasi, bluze, rochii, fuste, pantaloni, veste, jachete,

mantouri, impermeabile, produse pentru sport, produse in stil sport.
1.2. Rol

Buzunarul indeplineste pentru produs urmatoarele functii:
e de a contine diferite obiecte;
e de protejare a mainilor;

e de a ornamenta produsul.
I.3. Parti componente

Partile componente ale buzunarului sunt:

e deschizdatura (tdietura);

e punga buzunaruluz.
I.4. Clasificarea buzunarelor

Constituind un important mijloc de diversificare constructiv-estetica a modelelor,
buzunarele se caracterizeaza printr-o foarte mare varietate de forme care, prin
dimensiunile deschiderii si a pungii, a amplasarii pe produs, trebuie sa garanteze un
nivel inalt de comoditate in timpul utilizarii.

Criteriul general care permite sistematizarea variantelor sub care se regaseste

acest element este cel constructiv-tehnologic. Dupa modul de executie/de formare a
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deschiderii, buzunarele pot fi:

e buzunare aplicate = deschiderea se formeaza prin aplicarea buzunarului
prin coasere pe un detaliu al produsului iar punga buzunarului este vizibila;

e buzunare tdiate - au deschiderea obtinutd prin taierea si bordarea
marginilor tiiate. In functie de modalitatea de obtinere si aspectul exterior, buzunarele
taiate pot fi:

® cu laist - laistul bordeaza marginea inferioara a buzunarului si poate avea
latimea de 1,5 + 5 cm;
®  cu refileti (care au latimea maxima de 1 cm) = pot fi realizate:

e cu un refilet (buzunare simplu paspoalate);

e cu doi refileti (buzunare dublu paspoalate);

= cu refileti si clapd = in doua variante:
e cu un refilet (ce bordeazd marginea inferioara a buzunarului) si clapa;

e cu doi refileti si clapa:

e buzunare cu deschiderea pe directia unor cusdturi - pot fi realizate pe
directia cusaturilor longitudinale, transversale sau oblice;

e buzunare laterale — deschiderea buzunarului este plasatd oblic. Se
formeaza intre o parte a fetei produsului si o completare a fetei numita contrarefilet. Au
punga buzunarului partial vizibila. Sunt specifice produselor cu sprijin in talie (fuste,
pantaloni) si celor cu sprijin pe umeri dar sectionate la nivelul liniei taliei.

Diversificarea elementului este dependenta de tipul constructiv dar se realizeaza
in general prin:

e geometria buzunarului;

e marimea, forma si modul de finalizare a deschiderii;

e finalizarea terminatiei buzunarului;

e evidentierea formei pungii de buzunar pe fata produsului;

¢ prezenta elementelor ornamentale suplimentare.

Indiferent de varianta constructiv-tehnologica, linia deschiderii buzunarului
poate fi:

e orientatd orizontal - pe latimea elementelor pe care se pozitioneaza;

e orientata vertical = pe lungimea elementelor pe care se pozitioneaza;

6]
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e orientatd oblic = pe elementele pe care se pozitioneaza;

Dupa pozitia pe produs, buzunarele pot fi: interioare si exterioare, plasate pe fata

sau spatele produsului, deasupra sau sub linia taliei.
I.5. Pozitionarea buzunarelor

Pozitionarea buzunarelor pe diferitele zone ale elementelor principale trebuie
rezolvata astfel incAt sa se respecte cerintele ergonomice impuse de conditiile concrete
de exploatare.

Pentru buzunarele situate spre partea inferioara a produselor, linia deschiderii
trebuie plasatid mai jos de linia taliei, la o distantd de aproximativ 1/4 Lr (Lt
reprezentind lungimea spatelui pAni la linia taliei, parametru ce permite pozitionarea
liniei taliei in tipare).

Pozitia deschiderii buzunarelor este dependenta de grupa de purtatori. Astfel, la
produsele pentru copii, buzunarele se dispun mai aproape de linia taliei (comparativ cu
modul de pozitionare de la produsele pentru adulti), deoarece lungimea membrelor

superioare ale copiilor este mai mica, comparativ cu cea a adultilor.
I.6. Modalitati de asigurare a continutului buzunarului
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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IT. BUZUNARE APLICATE

I1.1. Clasificare

Buzunarele din aceastd categorie se intalnesc atat la produsele cu sprijin pe
umeri cat si la cele cu sprijin in talie. Au forme, dimensiuni si rezolvari constructive
dintre cele mai diverse.

Pentru sistematizarea acestui tip de buzunar este necesar sa se utilizeze mai
multe criterii.

a. Dupa forma sau geometria de bazd, buzunarele pot fi:

= dreptunghiulare = pentru toate colturile, unghiul dintre doua laturi este
de 90°;

= dreptunghiulare cu colt central;

= dreptunghiulare cu colturtle inferioare taiate;

»  dreptunghiulare cu colturile infertoare rotunjite;

= dreptunghiulare cu colturile inferioare rotunjite gi colt central;

®  trapezoidale = unghiurile dintre laturi sunt diferite de 90°;

= ovale.

b. Dupa rezolvarea constructivd a terminatiei superioare:

» buzunare cu terminafia superioard indivizibild cu elementul (croita in
prelungirea buzunarulu);

® buzunare cu terminatia superioard croitd separat (numita ,manseta
buzunarului).

c. Dupa numarul st natura straturtlor:

®  buzunare necdptusite (dintr-un singur strat, din material de baza);
®  buzunare cdptugite (din material de baza, ciptuseala si/sau intaritura).

d. Dupa modul de aplicare pe produs:

» prin cusidtura executatd pe marginea buzunarului (buzunare aplatizate);
® prin cusidtura executata pe rezerva buzunarului (buzunare burduf);
® prin cusatura invizibila pe fata produsului.

e. Elementele decorative pot fi:
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= aplicate pe buzunar (volane, ecusoane);

=  obtinute constructiv (cute, falduri).

II1.2. Amplasarea buzunarelor aplicate pe elementele produsului

Pozitionarea buzunarelor pe diferite elemente ale produselor de imbracaminte
este subordonata cerintei de asigurare a comoditatii lui dar este dependenta si de alti
factori:

e pozitia liniei taliei;

e marimea si prezenta altor tipuri de buzunare;

e tipul inchiderii produsului;

e moda.
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III. DESCRIEREA CONSTRUCTIV-TEHNOLOGICA
A BUZUNARULUI DE MODEL DAT

Buzunarul aplicat necaptusit cu fald dublu exterior si mangetd bordata

II1.1. Caracterizarea buzunarului

Nr. oy 1
Criteriul Caracterizare
ert.
1 Forma sau e buzunar dreptunghiular (pentru toate colturile,
geometria de baza | unghiul dintre doua laturi este de 90°)
Modul d T o
A .rezo'lv'are e curezerva deschiderii croita separat (numita manseta
2 a terminatiei : s o & .
. buzunarului), fixata prin coasere in exterior
supertoare
3 Numdrul si natura | e realizat dintr-un singur strat, din material de baza
straturilor (buzunar necaptusit)
4 Modul de formarea | e prin aplicarea buzunarului pe un detaliu al
deschiderii produsului (buzunar aplicat)
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Criteriul Caracterizare
crt.
5 Modul de aplicare |e prin cusatura executatd pe marginea buzunarului
pe produs (buzunar aplatizat)
e fald dublu exterior;
e manseta buzunarului bordata la partea inferioara cu
6 | Elemente decorative | un material de culoare contrastanta;

e tighele ornamentale executate cu ata de culoarea
paspoalului.

IT1.2. Vederea de ansamblu a elementului,

cu identificarea si reprezentarea reperelor componente

Vederea de Tipul de materie
Repere Reprezentarea e s
ansamblu a 5 prima din care se
z componente (Ri) grafica a Ri : g
elementului realizeaza
GHEEHETS reper material de bazad
7 e e A de bazd
n 1]
] ]
n 1]
o L Aol et e et 3 !
1 ]
] 1
1 I
1 I
1 1
1 I
i i
: : S . material de bazd
g PR (g buzunarului
banda pentru matertal de culoare
bordat contrastanta
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IV. SUCCESIUNEA SI CONTINUTUL TRANSFORMARILOR
TEHNOLOGICE PENTRU CONSTITUIREA BUZUNARULUI

IV.1. Microprocesul tehnologic de realizare a elementului,

sub forma tabelara

Microprocesul tehnologic reprezinta procesul tehnologic pentru realizarea
partilor componente (elemente de produs) ale unui anumit tip de produs.

Pentru realizarea buzunarului de model dat se propune microprocesul de
prelucrare prezentat in tabelul de mai jos. Fazele de prelucrare sunt ierarhizate conform
restrictiilor de precedentd tehnologica. Pentru fiecare faza se indica tipul de utilaj
folosit, tipul de dispozitiv (acolo unde este cazul), iar tehnologia de executie este

evidentiata prin vederi frontale si in sectiune a elementului.

Reprezentarea grafica DOtaFe?
a prelucrarii tehnica
Cod | Descrierea fazei (utilaj,
faza tehnologice . dispozitiv,
2 ; In vedere 5
In sectiune 5 mobilier
4 frontala .
tehnologic)

Indoaie buzunarul

dublu prin calcare.

pe linia de simetrie T masina simpla
Fi s1 ﬁxegzé létimga +— | de.cusu.t cu

faldului prin . : dispozitiv

coasere pe directie I limitator

longitudinala. :

Formeaza faldul l masa cu fier de
Fe calcat
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Reprezentarea grafica DOtaFe?
a prelucrarii (Ehnics
Cod | Descrierea fazei (utilaj,
faza tehnologice 2 dispozitiv,
A " In vedere 5
In sectiune 2 mobilier
: frontala .
tehnologic)
Aspmiblenzd NP B masina simpla
Fs | buzunarul cu m § P
de cusut
rezerva.
Intoarce si calca
cantul buzunarului
Fu §'1 en margineg g masa cu fier de
inferioara a rezervei % calcat
indoita spre
interior.
Executa tighel e .
simplu ornamental| | [~ 7" nasinil sunpla
e ] de cusut cu
Fs |pe linia : : sl
_— dispozitiv
deschizaturn A
. limitator
buzunarului.
Preformeaza banda
Fe pentru : bordarea D — masa cu fier de
mansetei calcat
buzunarului.
Executa tighel
simplu de fixare a
rezervei de buzunar| | F=-=--- o %
: wypsr-ll I N S —— masina simpla
la partea inferioara, \ .
F7 | introducand s1 (—L= = : "
. i dispozitiv
banda din 3
. limitator
materialul de
culoare
contrastanta.
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Reprezentarea grafica D"taf'ef‘
a prelucrarii tehnica
Cod | Descrierea fazei (utilaj,
faza tehnologice 5 dispozitiv,
s . In vedere -
In sectiune % mobilier
: frontala g
tehnologic)
Pref. s |l a— | [E-ZCCC .
i e . ad R BEBE==== masa cu fier de
Fg | buzunarul prin r ™ o
S - calcat, sablon
calcare.
- PR 1
Aplicd buzunarul cu c ===
Fo Atiglv1e.1 _simplu | s % . ; magina simpla
intarind cusatura la | _ : : de cusut
extremitati. R g .
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IV.2. Reprezentarea buzunarului in sectiune,

cu identificarea fazelor de realizare

Sectiunea A - A

3
5 30

<
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