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Abstract: scopul lucrdrii a fost studiul proceselor de finisare higrotermicd a sacoului barbdtesc si liniilor
tehnologice la care acestea pot fi realizate. Pe parcursul anilor liniile tehnologice de finisare higrotermicd
au tendinta de a se scurta, numadrul de unitdti de utilaje este din ce in ce mai mic, motivul este comasarea
operatiilor si indeplinirea lor la o presd de cdlcat. Firmele producdtoare de utilaje pentru finisarea
higrotermica tind sa sporeasca eficienta liniilor tehnologice de finisare higrotermicd. Eficienta utilajului
pentru finisare higrotermicd poate fi evaluatd prin criteriile precum suprafata de productie redusd ocupatd
de utilaje, consumul redus de abur tehnologic si energie electricd.
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introducere

Criza energeticd mondiald, economisirea de materii prime si materiale pune in fata cercetatorilor si
proiectantilor problema gésirii urgente de noi tehnologii, noi procedee de fabricatie si consumuri reduse de
materie prima si energie. Analizind tendintele in dezvoltarea utilajului pentru finisarea higrotermicad [1]
putem remarca urmatoarele:

1. utilizarea materialelor termoadezive de inaltd calitate, care sa reziste la multiple cicluri de finisare
higrotermica;

2. dotarea liniilor tehnologice cu prese de noua generatie, la care forma superioara se miscd pe
verticald, dotate cu ecran de protectie, suflare cu aer cald la forma superioara etc.;

3. agregarea operatiilor tehnologice in vederea cresterii gradului de automatizare si a calitatii finisajului
higrotermic;

4. diversificarea capitonajelor folosite la invelirea formelor de cdlcat prin imbunatatirea calitatilor
termice si higrotermice la materialele clasice de capitonare (husa, latex, placd metalicd);

5. asimilarea materialelor noi pentru capitonaje care poseda caracteristici tehnice superioare (tesaturi cu
fire de azbest, placa poliuritanica, latexul siliconizat, material intertesut si intercalat cu tesatura metalica).

Caracteristica liniilor higro-termice de finisare a sacourilor

Intreprinderile de confectii din tard sunt dotate cu linii higrotermice de finisare, care au in componenta
lor prese cu comanda — program. Procesul tehnologic final de finisare a sacoului se realizeaza cu 9 operatii
tehnologice. De asemenea existd Intreprinderi la care finisajul higrotermic (FHT) se desfisoard pe linii
tehnologice moderne de prese cu comandd program la care produsele se finiseazd numai cu 7 operatii
tehnologice.

Mai putin intilnite, dar mult mai avansate se prezinta liniile tehnologice, compuse din prese-agregat cu
comanda program, agregate care permit finisarea produselor in 3 operatii tehnologice, cu trei lucritori.
Fazele higrotermice sunt usor de programat. Conturul geometric al formelor de célcat este adecvat operatiilor
tehnologice si sortimentului de materiale textile moderne.

Presele cu comandd program sunt destinate indeplinirii operatiilor precum modelara pieptilor,
descélcarea cusiturilor, modelarea-scdderea canturilor si fac posibild poli-deservirea preselor de cilcat
sacouri. Un loc aparte in sirul preselor de calcat il ocupa presele de tip Manechin cu vaporizare si suflare cu
aer cald, comandate si actionate automat.

in procesul FHT reperele si elementele produselor vestimentare din materiale textile sunt supuse
urmatoarelor deformatii: iIncovoiere; comprimare in directie longitudinala si transversala; deformatii elastice;
deplasarea firelor si schimbarea unghiului format dintre firele de urzeala si batatura. Aceste tipuri de
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deformatii pot fi obtinute in materiale textile, care se afla in conditii atmosferice standard (temperatura 20
grade si umiditatea atmosfericd 65 % ). Fiind incélzite si plasate in abur deformatiile se petrec mai rapid, si
dupa racire si uscare in conditiile actiunii continue sarcina fixeaza starea deformata obtinuta.

Capacitatea de deformare a materialelor textile influenteaza: elaborarea constructiei reperelor; elaborarea
procesului tehnologic; proiectarea organelor de lucru a utilajului de finisare higro-termicd. La elaborarea
constructiei reperelor forma spatiala a reperelor poate fi obtinuta prin schimbarea unghiului dintre firele de
urzeald si batatura. Proprietatile de deformare depind si de natura chimica a materialelor, structura fibrei.
Cele mai bune proprietiti de deformare le au materialele tip lind datorita structurii puternic rasucitd a fibrei
de lind. Reducerea ponderii fibrelor de lina si inlocuirea lor cu cele sintetice reduce mult din capacitatea
materialului de a se deforma. De aceea in constructie se introduc alti parametri de proiectare.

In elaborarea procesului tehnologic al FHT se va tinte cont de numarul de straturi prelucrate, compozitia
materialelor prelucrate, dimensiunile suprafetelor prelucrate si efectele tehnologice si economice scontate.

Grosimea este un parametru important in stabilirea regimurilor FHT. La gasirea conditiilor tehnice
optimale operatiile FHT suplimentar cu factorii enuntati se tine cont de numarul de cicluri repetate in
sectorul dat si caracterul operatiei.

In actualul studiu este stabilita eficienta procesului de finisare higrotermica al sacoului pentru barbati. In
studiu au fost selectate liniile de finisare in cadrul procesului tip, firmelor Macpi (Italia), Indupress
(Germania), Hoffman (Germania) si Juki (Japonia).

Tabelul 1 Analiza comparativa a liniilor tehnologice de finisare - higrotermica

Linia tehnologica, firma Continutul proceselor de finisare higrotermica a sacoului pentru

producatoare barbati

I.Procesul tehnologic tip Prelucrarea gulerului, buzunarului, umerilor, reverelor, modelarea prin
vibratie a sacoului

II. Procesul tehnologic al firmei Prelucrarea fetei si spatelui; rascroielilor, sectoarelor umerale si

MACPI (Italia) minecilor; gulerului si reverelor

III. Procesul tehnologic al firmei Prelucrarea minecilor; reverelor; spatelui; canturilor; sectoarelor

INDUPRESS (Germania) umerale, minecii, rascroielii; gulerului

IV. Procesul tehnologic al firmei Prelucrarea fetelor, liniei de rasfringere a reverelor; clinilor fetei;

HOFFMAN (Germania) clapelor buzunarelor; sectoarelor umerale

V. Procesul tehnologic al firmei Prelucrarea partii exterioare a minecii; partii interioare a minecii;

Juki (Japonia) sectoarelor umerale; fetelor stingi; fetelor drepte; clinilor; spatelui;
reverelor; gulerului; rascroielii minecii; partii superioare a minecii;
netezirea suprafetelor, eliminarea gifonarilor

Concluzii

Analizind continutul fazelor tehnologice desfasurate in cadrul liniilor de finisare higrotermica s-a stabilit
ca 1n toate liniile se realizeaza acelasi set de faze tehnologice. Tehnologia tip se compune din patru operatii,
firma Macpi propune finisare in patru, firma Indupress in sase, firma Hoffman in noua si firma Juki in
doudsprezece operatii tehnologice. Fiecare operatie poate include 1 (firma Juki) sau 2, 3 faze tehnologice
comasate la un loc de munca (firmele Indupress, Macpi si Hoffman). Comasarea fazelor tehnologice a fost
posibil de realizat prin realizarea preselor de cidlcat cu un set de forme de calcat specializate, fazele
tehnologice se realizeaza in regim automat. Suprapunerea ciclului de lucru peste ciclul de miscare in gol
(revenirea formelor de calcat 1n pozitie initiald) sporeste mult eficienta preselor de cilcat. Bundoara, daca e
sd comparam doua linii a firmei Juki cu 12 faze tehnologice si a firmei Macpi cu 4 operatii tehnologice,
durata ciclului de finisare se va scurta aproape de 3 ori, se vor reduce cheltuielile de energie electrici si abur
tehnologic, precum si fortd de muncé care deserveste linia tehnologica data.
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