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Abstract: Dezvoltarea tehnologiilor de tricotare integrald a fost favorizatd de perfectionarile constructiv-
funcrionale aduse maginilor de tricotat si a instalariilor de programare a acestora. La obyinerea produselor
tricotate §i incheiate complet pe masina de tricotat pierderele de materie primd sunt minime comparativ cu
alte tehnologii aplicate pe magini rectilinii de tricotat si se obtin doar la zona de separare de bordura si la
eventualele bucati de tricot de legatura. Fabricarea produselor tricotate si incheiate integral nu necesitd
faze de confecrionare. Dimensiunile produsului, forma liniilor de contur interiore si exterioare se obyin in
urma operayiei de tricotare. Forma si dimensiunile produsului, a liniilor de contur si de asamblare se
stabilesc in etapa de proiectare functionala a tricotului.
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Introducere

Produsul tricotat integral reprezintd un produs tricotat si incheiat pe masina de tricotat a carei tehnologie
de fabricare cumuleaza pe masina de tricotat o serie de operatii ale procesului tehnologic sau elimina unele
dintre ele.

Utilizarea unor tehnologii noi de obtinere a tricotului complet tricotat si incheiat pe masina rectilinie de
tricotat a fost determinata de necesitatea de reducere a consumului de materie primd. Economia de materie
prima se obtine datoritd numarului mare de deplasari ale saniei port-came pentru transfer de ochiuri si prin
utilizarea unui numar redus de sisteme pe anumite zone ale produsului. Scopul principal al tehnologiilor
noi este cresterea calitatii produsului si de Tmbunatitire a aspectului estetic prin eliminarea totala sau partiala
a asamblarilor prin coasere.

1. Tehnologii noi de obtinere a produselor integrale

In anul 1970 firma japoneza Shima Seiki din orasul Vakaeama a produs prima masina de tricot automat
pentru obtinerea manusilor fard cusaturi, deci integral. Japonia este prima tara ce produce produse tricotate
integral, apoi deschide filiale in SUA, Tokyo.

In anul 2006 firma Shima Seiki propune pe piatd masina automati de tricotat ciorapi cu cinci degete
obtinuti integral. Pe parcursul ultimilor ani aceste masgini s-au dezvoltat considerabil si astdzi ele produc
articole din tricot de calitate Tnalta dintr-o singura bucatd. Noua masind Mach 2 x 153 18 L de la firma Shima
Seiki, ce este dotatd cu comandd computerizatd are o productivitate mare de 300 000 de produse pe an si
atinge o viteza de 1,6 m/s. Ea este destinatd pentru obtinerea produselor intermediare si are capacitatea de a
realiza tricoturi ultrafine cu finetea 15. Masinile Shima Seiki destinate pentru obtinerea produselor integrale
au o finete de la 3-18 clase i produc imbracaminte intermediara, imbracaminte exterioard, manusi, esarfe,
acoperaminte pentru cap.

2. Procesul de obtinere a produselor integrale

Analizand harta tehnologica a produsului pantalon, putem descriere metoda de obtinere a produsului
integral si specifica fazele tehnologice utilizate. Procesul de tricotare a produsului pantalon contine cateva
faze de tricotare impartite in patru zone. Fiecare zona contine anumite parti componente ale produsului —
figura 1. Tricotarea incepe automat pe acele fara elemente de ochiuri vechi prin realizarea a doua tricoturi de
structura patent tubular ce reprezintd mansetele pantalonului.
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Figura 1. Partile componente ale produsului pantalon tricotati integral si harta tehnologica a produsului

In prima zoni este reprezentat modalitatea de obtinere a partilor componente: piciorul sting si piciorul
drept, ce sunt tricotate in structura glat tubular, ce contin largiri succesive pe masura tricotarii. La tricotarea
piciorului stang si drept concomitent participd doi conducatori de fir. Urmatoarea zona realizeaza legdtura
dintre cele doud parti de tricot tubular in punctual inferior al furcii, printr-o incrucisare de ochiuri din
marginile celor doua parti tubulare. Dupé aceastd operatie de unire a celor doud parti de picior se executa
tricotarea corpului pantalonului cu un singur conducator de fir reprezentata in zona 3. Linia medie la fata si
la spate din zona 3 se executd prin ingustdri succesive ale tricotului, buzunarul pantalonului se obtine in
zonele 3 si 4, fiind tricotate in partile laterale ale corpului tubular, fiind separat pe partea din fata si respectiv
pe cea din spate a pantalonului. Asigurarea tragerii tricotului in zona pungii buzunarului se face printr-un
tricot de legaturd dintr-un fir suplimentar. Legdtura dintre aceasta portiune de tricot si marginea corpului
pantalonului se face prin tehnica intarsia cu bucle de ancorare a firului din tricotul de legatura in campul
corpului pantalonului. Ingustirile succesive ale tricotului tubular pentru linia medie la fata si spate sunt
transferate odata cu randurile din corpul pantalonului si randurile pungii de buzunar. Punga buzunarului se
finalizeaza la partea superioard printr-o inchidere “ochi la ochi “ prin tricotare. Dupd aceasta se tricoteaza
betelia produsului pe latimea produsului realizatd in structurd patent tubular sau glat derivat cu fir elastic.
Betelia se finalizeazd la partea superioara printr-un sfarsit nedesirabil prin incheiere “ochi la ochi” prin
tricotare.

Concluzii

Noua metodd de obtinere a produselor tricotate integral reprezintd urmatoarele avantaje: elimind din
procesul tehnologic operatia de croire si favorizeazd economisirea de materie primd prin eliminarea
pierderilor la croire, elimind operatia de confectionare si defectele aparute in timpul croirii si confectionarii.

Utilizdnd aceastd metodd, se obtine o calitate superioard a asamblarii si a produsului, deoarece toate
reperele produsului se realizeaza pe aceeasi masina, din acelasi lot de fire, iar forma finald a produsului se
decide Inca la etapa de proiectare a tricotului.

Obiectivele urmarite in prezent de tehnologiile noi sunt de a gasi solutii pentru reducerea timpului de
tricotare a masinii, solutii tehnologice de realizare a formei produsului tricotat integral, astfel incat sa nu fie
instalatiilor de programare in scopul reducerii duratei de intocmire a programelor de tricotare pentru astfel de
produse.
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