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Auxiliarul curricular pentru  modulul „Proces de producţie în confecţii”  este destinat elevilor clasei a XI-a, liceu tehnologic, calificarea „Tehnician designer vestimentar”, nivelul 3 de calificare, precum şi profesorilor şi maiştrilor instructori implicaţi în pregătirea acestora. Modulul  se studiază pe parcursul a trei săptămâni de practică comasată, într-un număr de 90 de ore ( 30 ore/săpt.x 3 săptămâni )   
Acest material a fost elaborat pe baza unităţii de competenţă tehnică specializată : Proces de producţie în confecţii şi a competenţelor individuale prevăzute în S.P.P., ţinând cont de conţinuturile tematice din programa şcolară. 
  Materialul constituie un îndrumar  util atât pentru cadrele didactice, cât şi pentru elevi  în vederea desfăşurării unei activităţi didactice de calitate. Informaţiile din acest material fac  referire la :
· competenţele şi obiectivele ce trebuie atinse
· documente elaborate de către profesor care urmăresc derularea activităţilor ( Fişa de rezumat )
· cuvinte  cheie / glosarul  de termeni  specifici
· materiale de referinţă în  procesul  de predare ( fişe de lucru, folii, fişe conspect , fişe de evaluare şi autoevaluare)
· exemple de activităţi de învăţare pentru elevi
· sugestii metodologice de aplicare a activităţilor şi soluţiile acestora
· îndrumări privind modalităţi de evaluare
Toate activităţile, exerciţiile prezentate în acest material urmăresc atingerea criteriilor de performanţă în condiţiile de aplicabilitate descrise în Standardul de pregătire profesională şi   pregătesc elevii în vederea evaluării competenţelor din unităţile de competenţă prin probele de evaluare prezentate în standarde.
 (
     
Acest auxiliar nu acoperă toate cerinţele din Standardele de pregătire profesională, fiind doa
r un material  orientativ, şi are
 drept scop
 
prezentarea orientărilor conform strategiei din TVET, a învăţării centrate pe elev şi a corelării competenţelor din SPP şi curiculum cu activităţile desfăşurate de către elevi.
Obţinerea certificatului de calificare- nivel 3 presupune validarea integrală a competenţelor,  
conform probelor de evaluare  din SPP.
)








 (
COMPETENŢE
 VIZATE
)


UNITATEA DE COMPETENŢĂ TEHNICĂ SPECIALIZATĂ 15.19: Proces de producţie în confecţii
Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
Competenţa 15.19.2: Stabileşte cusăturile folosite la confecţionarea produselor
Competenţa 15.19.3: Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice 
Competenţa 15.19.4: Deserveşte maşini de cusut speciale
Competenţa 15.19.5: Efectuează îmbinări prin termolipire
 (
OBIECTIVE
)
        

După parcurgerea acestui modul, elevii vor fi capabili :
· să enumere etapele şi operaţiile procesului de producţie 
· să caracterizeze operaţiile procesului de producţie 
· să  precizeze utilajele specifice operaţiilor 
· să stabilească structura procesului confecţionare 
· să  clasifice şi să enumere domeniile de utilizare  ale cusăturilor
· să descrie clasele de asamblări, 
· să recunoască cusăturile manuale şi mecanice după aspect 
· să aleagă cusăturile în funcţie de reper, model şi destinaţie
· să pregătească utilajele pentru lucru
· să execute cusăturile de probă pe diferite tipuri de maşini de cusut 
· să regleze parametrii de coasere 
· să execute cusături tighel, de încheiat-surfilat, de acoperire, ascunse 
· să efectueze intervenţii accidentale la apariţia defectelor de coasere
· să pregătească utilajele pentru lucru
· să execute lucrările de probă
· să utilizeze maşinile pentru efectuarea operaţiilor
· să asigure calitatea lucrărilor executate
· să aleagă materialele cu adezivi după diferite criterii 
· să utilizeze utilajele specifice îmbinării prin termolipire 
· să regleze parametrii operaţiei de termolipire
· să asigure calitaţea îmbinării prin termolipire
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 (
GLOSAR DE TERMENI
)

	PROCES TEHNOLOGIC
	Succesiune de operaţii prin care materia primă se transformă în produs finit

	OPERAŢIE
	Parte a procesului tehnologic care constă în prelucrarea sau asamblarea detaliilor

	IMBRĂCĂMINTE
	Bun vestimentar pe care oamenii îl folosesc pentru apărarea corpului de intemperii şi în scop estetic

	AŢA DE CUSUT
	Produs auxiliar folosit la asamblarea şi prelucrarea îmbrăcămintei

	ŢESĂTURĂ
	Produs textil obţinut prin încrucişarea firelor

	TRICOT
	Produs textil obţinut prin buclarea firelor

	DETALIU
	Parte componentă a produsului de îmbrăcăminte

	MAŞINĂ DE CUSUT
	Utilaj principal folosit în intreprinderile de confecţii

	CUSĂTURĂ
	Proces de îmbinare a două sau mai multe materiale textile

	TIGHEL
	Tip de cusătură realizată cu maşina de cusut

	PAS DE TIGHEL
	Distanţa între două puncte de coasere

	ŞABLONARE
	Operaţie de aşezare a şabloanelor pe material şi conturarea acestora

	ŞPĂNUIRE
	Operaţie de suprapunere a materialelor în straturi cu lungimi şi lăţimi egale

	DECUPARE
	Operaţie de detaşare prin tăiere a detaliilor

	TRATAMENT UMIDOTERMIC
	Proces de călcare a materialelor textile în condiţii de temperatură, umiditate şi presiune


	CROIRE
	Fază de fabricaţie în care materialele textile sunt transformate în semifabricate 

	SURFILARE
	Operaţie ce se execută la marginile detaliilor în vederea evitării destrămării

	SUVEICA
	Organ de lucru la maşina de cusut tighel simplu care poartă firul inferior

	APUCĂTOR
	Organ de lucru la maşina de cusut

	RIHTUIRE
	Operaţie de verificarea şi corectare a contururilor şi dimensiunilor detaliilor

	TRAFARET
	Set de şabloane imprimate pe carton, care se foloseşte la şablonarea materialelor

	ŞABLOANE
	Bucăţi de carton, hârtie, material plastic etc. care au forma şi dimensiunile detaliilor îmbrăcămintei


	ADEZIVI
	Şubstanţe chimice în stare lichidă sub formă de pastă, granule, praf, folii etc. utilizate la termolipire

	TERMOLIPIRE
	Operaţie de îmbinare a materialelor textile cu un adeziv

	BUTONIERĂ
	Tăieturi realizate în produsul de îmbrăcăminte în scopul încheierii detaliilor produselor cu nasturi

	
	

	
	

	
	

	
	

















 (
IMPORTANT PENTRU ELEVI !
Dacă o să întâlniţi şi alţi termeni al căror sens nu îl cunoaşteţi, notaţi-i în caiet şi informaţi-vă consultând dicţionarul sau întrebaţi-vă profesorul
Ataşaţi glosarul de termeni la portofoliul vostru
)





Tabelul următor conţine corelarea competenţelor şi obiectivelor modulului cu activităţile de învăţare propuse în acest auxiliar

	Competenţa
	Obiectivul
	Activitatea 
	Rezol-vat

	Competenţa 15.19.1 : 
Caracterizează
procesul de 
producţie
în confecţii
	· să enumere etapele şi operaţiile procesului de producţie 
· să caracterizeze operaţiile procesului de producţie 
· să  precizeze utilajele specifice operaţiilor 
· să stabilească structura procesului confecţionare
	Activitatea 1
Lecţie vizită
Activitatea 2
Rebus
Activitatea 3
Fişa de lucru
Activitatea 4
Test autoeval.
Activitatea 5
Documentare 
Activitatea 6
Tema – planşă
Activitatea 7
Fişa de lucru
	




	Competenţa 15.19.2 :
Stabileşte cusăturile folosite la confecţionarea produselor
	· să  clasifice şi să enumere domeniile de utilizare  ale cusăturilor
· să descrie clasele de asamblări, 
· să recunoască cusăturile manuale şi mecanice după aspect 
· să aleagă cusăturile în funcţie de reper, model şi destinaţie
	Activitatea 8
Fişa de lucru
Activitatea 9
Fişa de lucru
Activitatea 10
Fişa de lucru
	

	Competenţa 15.19.3 :
Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice
	· să pregătească utilajele pentru lucru
· să execute cusăturile de probă pe diferite tipuri de maşini de cusut 
· să regleze parametrii de coasere 
· să execute cusături tighel, de încheiat-surfilat, de acoperire, ascunse 
· să efectueze intervenţii accidentale la apariţia defectelor de coasere
	Activitatea 11
Puzzle
Activitatea 12
Studiu de caz
Activitatea 13
Joc de rol
Activitatea 14
Fisa de lucru
Activitatea 15
Diagr. Wenn
Activitatea 16
Met ciorchine
Activitatea 17
Fişa de lucru
	

	Competenţa 15.19.4 :
Deserveşte maşini de cusut speciale
	· să pregătească utilajele pentru lucru
· să execute lucrările de probă
· să utilizeze maşinile pentru efectuarea operaţiilor
· să asigure calitatea lucrărilor executate
	Activitatea 18
Fişa de lucru
Activitatea 19
Test evaluare
	

	Competenţa 15.19.5 :
Efectuează îmbinări prin termolipire
	· să aleagă materialele cu adezivi după diferite criterii 
· să utilizeze utilajele specifice îmbinării prin termolipire 
· să asigure calitaţea termolipirii
	Activitatea 20
Test evaluare

	



FIŞA REZUMAT

Acest tip de fişă este utilă elevilor şi profesorilor deoarece oferă un mijloc de înregistrare a progresului elevilor. Elevii vor fi încurajaţi să îşi evalueze propria învăţare prin comentarii cu privire la aspectele care le-au plăcut, respectiv nu le-au plăcut. Comentariile elevilor oferă profesorilor informaţii asupra dificultăţilor pe care le întâmpină elevii în procesul de învăţare. 

	
PROCES DE PRODUCŢIE ÎN CONFECŢII

	Numele 
elevului:

	

	Data începerii:
	
	Data finalizării:
	

	

	Competenţe
	Activitatea de învăţare
	Data realizării
	Verificat

	

Competenţa 15.19.1 : 
Caracterizează
procesul de producţie
în confecţii
	Denumirea activităţii de învăţare
	Data realizării obiectivului de învăţare
	Semnătura profesorului

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	Competenţa 15.19.2 :
Stabileşte cusăturile folosite la confecţionarea produselor
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	Competenţa 15.19.3 :
Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	Competenţa 15.19.4 :
Deserveşte maşini de cusut speciale
	
	
	


	
	
	
	


	
	
	
	


	Competenţa 15.19.5 :
Efectuează îmbinări prin termolipire
	
	
	

	
	
	
	





FIŞA REZUMAT PENTRU FIECARE ACTIVITATE

 	Pentru fiecare activitate de învăţare se poate completa o astfel de fişă care va cuprinde comentariile elevului şi ale profesorului. 
Comentariile elevului pot scoate în evidenţă ceea ce i-a plăcut acestuia, ce  i s-a părut interesant sau ce crede că ar trebui făcut pentru a se atinge obiectivul de învăţare.
Comentariile profesorului se vor referi la aspectele pozitive ale activităţilor elevilor, la ceea ce va trebui îmbunătăţit în activităţile viitoare sau la ceea ce trebuie să facă elevii împreună cu profesorul pentru a ţine seama de ideile pe care le au elevii.

	
Competenţa

	
Activitatea de învăţare
	
Obiectivele învăţării
	
Realizat

	Detalii referitoare la competenţa care se dezvoltă
	Denumirea sau altă precizare referitoare la activitatea de învăţare
	Obiectivul/obiectivele activităţii de învăţare
Această activitate va ...
	Data la care obiectivul învăţării a fost îndeplinit



	
	
Comentariile elevului
De exemplu:
· ce i-a plăcut referitor la subiectul activităţii
· ce anume din subiectul activităţii i s-a părut a constitui o provocare
· ce mai trebuie să înveţe referitor la subiectul activităţii
· ideile elevilor referitoare la felul în care ar trebui să-şi urmărească obiectivul învăţării

	
	
Comentariile profesorului:
De exemplu:
· comentarii pozitive referitoare la ariile în care elevul a avut rezultate bune, a demonstrat entuziasm, s-a implicat total, a colaborat bine cu ceilalţi
· ariile de învăţare sau alte aspecte în care este necesară continuarea dezvoltării
· ce au stabilit elevul şi profesorul că ar trebui să facă elevul în continuare luând în considerare ideile elevului despre cum i-ar plăcea să urmeze obiectivele învăţării

















FIŞA REZUMAT PENTRU ACTIVITATEA NR……..


	
Competenţa

	
Activitatea de învăţare
	
Obiectivele învăţării
	 Realizat

	Detalii despre competenţa dezvoltată
	Denumirea activităţii de învăţare:……………………………………………………………………
………………………………………………………………………………

	Obiectivele activităţii de învăţare:………………………..
…………………………………..
……………………………………
……………………………………..
	Data la care s-a realizat obiectivul:.
…………..

	
	
Comentariile elevului:

· 

· 

· 

· 

· 

· 




	

	
	
Comentariile profesorului:

· 

· 

· 

· 

· 




	









[bookmark: _Toc103353668]FIŞA  PENTRU ÎNREGISTRAREA PROGRESULUI ELEVULUI

Această fişă este un instrument de înregistrare a progresului realizat de elevi. Pentru fiecare elev se pot realiza mai multe fişe pe durata derulării modulului, ceea ce permite evaluarea riguroasă a evoluţiei acestuia
Modulul (unitatea de competenţă) .....................................................................
Numele elevului....................................................................................................
Numele profesorului ........................................................................................... 
__________________________
	Competenţe care trebuie dobândite
	
Data
	Activităţi efectuate şi comentarii
	
Data
	Aplicare în cadrul unităţii de competenţă
	Evaluare

	
	
	
	
	
	Bine
	Satis-făcă-tor
	Refa-
cere

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Comentarii
	Priorităţi de dezvoltare

	Competenţe care urmează să fie dobândite  
	Resurse necesare


Competenţe care trebuie dobândite
Pe baza evaluării iniţiale, ar trebui să se poată identifica acele competenţe pe care elevul trebuie să le dobândească la finele parcurgerii modulului. Această fişă de înregistrare este făcută pentru a evalua, în mod separat, evoluţia legată de diferite competenţe. Aceasta înseamnă specificarea competenţelor tehnice generale şi competenţe pentru abilităţi cheie care trebuie dezvoltate şi evaluate. 

Activităţi efectuate şi comentarii
Aici ar trebui să se poată înregistra tipurile de activităţi efectuate de elev, materialele utilizate şi orice alte comentarii suplimentare care ar putea fi relevante pentru planificare sau feedback.

Aplicare în cadrul unităţii de competenţă
Aceasta ar trebui să permită profesorului să evalueze măsura în care elevul şi-a însuşit competenţele tehnice generale,tehnice specializate şi competenţele pentru abilităţi cheie, raportate la cerinţele pentru întreaga clasă. Profesorul poate indica gradul de îndeplinire a cerinţelor prin bifarea uneia din cele trei coloane.

Priorităţi pentru dezvoltare
Partea inferioară a fişei este concepută pentru a privi înainte şi a identifica activităţile pe care elevul trebuie să le efectueze în perioada următoare ca parte a modulelor viitoare. Aceste informaţii ar trebui să permită profesorilor implicaţi să pregătească elevul pentru ceea ce va urma, mai degrabă decât pur şi simplu să reacţioneze la problemele care se ivesc.

Competenţe care urmează să  fie dobândite
În această căsuţă, profesorii trebuie să înscrie competenţele care urmează a fi dobândite. Acest lucru poate să implice continuarea lucrului pentru aceleaşi competenţe sau identificarea altora care trebuie avute în vedere.

Resurse necesare
Aici se pot înscrie orice fel de resurse speciale solicitate: manuale tehnice, reţete, seturi de instrucţiuni şi orice fel de fişe de lucru care ar putea reprezenta o sursă de informare suplimentară pentru un elev ce nu a dobândit competenţele cerute.


,, OMUL ESTE RODUL EDUCAŢIEI PE CARE O PRIMEŞTE” ( Helvetius )


            Recomandări pentru proiectarea şi desfăşurarea lecţiilor

 Competenţele şi obiectivele propuse pentru acest modul se pot atinge prin antrenarea elevilor în situaţii eficiente de învăţare ceea ce presupune o proiectare riguroasă a activităţii didactice. Astfel, este necesară îmbinarea metodelor şi mijloacelor de învăţământ adecvate formării competenţelor urmărite, prin folosirea celor mai eficiente strategii în care activitatea este centrată pe elev

La baza învăţării eficiente centrate pe elev stau următoarele principii:
· Accentul activităţii de învăţare trebuie să fie pus pe persoana care învaţă şi nu pe profesor. 
· Recunoaşterea faptului că procesul de predare în sensul tradiţional al cuvântului nu este decât unul dintre instrumentele care pot fi utilizate pentru a-i ajuta pe elevi să înveţe. 
· Rolul profesorului este acela de a coordona şi de a facilita procesul de învăţare al elevilor. 
· Recunoaşterea faptului că în mare parte, învăţarea nu se produce în sala de clasă şi, în mare parte, nu se produce atunci când profesorul este de faţă. 
· Profesorii trebuie să încurajeze şi să faciliteze implicarea activă a elevilor în planificarea şi gestionarea propriului lor proces de învăţare prin proiectarea structurată a oportunităţilor de învăţare atât în sala de clasă, cât şi în afara ei. 
· Luaţi individual, elevii pot învăţa în mod eficient în moduri foarte diferite. 
 (
Avantajele învăţării centrate pe elev
Învăţare mai 
Eficientă 
Reţinere , 
amintire îmbunătăţite
Motivaţie mai 
puternică
Incluziune 
mai mare
O pregătire mai bună pentru exercitarea unei profesii
Sprijină abilităţile pentru învăţarea pe parcursul întregii vieţi
Sprijină integrarea abilităţilor cheie
)


„Metodele active nu conduc în nici un caz la un individualism anarhic, ci, mai ales când are loc o îmbinare a activitaţii individuale cu cea în echipe, ele au drept rezultat educarea autodisciplinei şi a efortului voluntar”
Jean Piaget

 (
Activităţi ce presupun iniţiativă
Activităţi de simulare a muncii
Studii de caz şi scenarii reale
Îndrumare şi instruire
Grupuri conversaţionale
Organizarea minţii
Învăţarea prin descoperire
Brainstorming
 
Interpretare de roluri     bazate pe situaţii reale
Prezentări pentru colegi
A învăţa prin a face
Muncă în grup
Întrebare şi răspuns
Discuţie
Activităţi de rezolvare a problemelor
Exerciţiu de îndeplinire a sarcinilor în ordinea priorităţii lor
Analiza SWOT
Ramificaţiile 
problemei
Proiecte
Lecţii vizită
Joc de rol
Evaluarea pe baza unor criterii stabilite      
Metode
 active
)























Demersul didactic efectuat în cadrul procesului instructiv –educativ de către profesorii şi maiştrii instructori trebuie să fie focalizat pe formarea competenţei tehnice specializate şi a competenţelor individuale cerute de calificarea Tehnician designer vestimentar.
         Distribuirea celor 90 de ore ale modulului pe teme va fi făcută astfel încât să formeze elevilor competenţele prevăzute în standard. 
         Locul de desfăşurare, formele de activitate, metodele, materialele didactice, fişele de lucru şi de documentare trebuie să se coreleze cu competenţa care trebuie formată şi conţinuturile asociate.
Modalităţi de evaluare

         Evaluarea va urmări măsura în care elevul a dobândit competenţele cerute conform criteriilor de performanţă din Standardele de pregătire profesională. 
Evaluarea se poate realiza folosind o gamă variată de metode, tehnici şi instrumente de evaluare. Probele de evaluare şi autoevaluare pot fi concepute sub formă de fişe de lucru, fişe de observaţie, fişe de evaluare, fişe de autoevaluare, teste cu diferite tipuri de itemi.
 (
Fişele de lucru
 sunt utile pentru:
a sprijini dezvoltarea abilităţilor cheie
îndrumare în 
activităţile de scris şi luare a notiţelor
sintetizarea informaţiilor date 
evaluarea
 cunoştinţelor
Fişele de documentare
 vor fi mai utile dacă veţi ţine cont de următoarele sfaturi :
aşezarea în pagină
 trebuie 
să fie cât mai simplă
explicaţi elev
ilor ce conţin fisele 
înainte de a 
le împărţi 
clarificaţi cuvintele
 tehnice înainte de împărţirea fişelor
folosiţi un limbaj simplu şi clar
Fişele de lucru
 cons
tau în:
căutarea de informaţii din diverse materiale 
rezolvare
a unor exerciţii propuse
identificarea unor desene sau imagini
completarea unor tabele
autoevaluarea rezultatelor activităţii
Portofoliul
 este un instrument modern de evaluare prin care 
elevii, profesorii şi părinţii pot avea un dialog concret, despre ceea ce elevii pot realiza, atitudinea lor faţă de disciplina respectivă şi despre progresul, care poate fi făcut la acea disciplină în viitor
)

 De reţinut !






























„În tot ceea ce întreprinzi, gândeşte-te unde vei ajunge”
 (
ASIGURAŢI
DIVERSITATEA
STABILIŢI
      
RITMUL
EVIDENŢIAŢI
RELEVANŢA
FOLOSIŢI
CUNOŞTINŢELE ANTERIOARE
EVITAŢI
SUPRAÎNCĂRCAREA
ORGANIZAŢI
ACTIVITATEA
Elevii învaţă mai uşor dacă în timpul lecţiei se folosesc diferite tehnici de instruire. O lecţie reuşită presupune, de obicei, 3-4 tipuri diferite de activităti de învăţare.
Dacă o activitate durează prea mult, elevii se pot plictisi, iar dacă nu au la dispoziţie timp suficient pentru a putea reţine ideile prezentate, se pot simţi frustraţi.  
O activitate nu trebuie să dureze, în general, mai mult de 15-20 minute. Unele activităţi, cum sunt cele de învăţare prin cooperare, problematizarea sau simulările, pot capta interesul mai mult timp.
De multe ori elevii nu înţeleg cu adevărat de ce le este necesară o anumită informaţie. Le ia ceva mai mult timp să înţeleagă de ce este important un material pe care l-au studiat
Chiar dacă unii elevi au anumite cunoştinţe anterioare, în nici un caz nu le au toţi. Profesorul trebuie să verifice nivelul iniţial de cunoştinţe al elevilor, precum şi deprinderile acestora şi să proiecteze lecţiile ţinând cont de acest nivel.
Elevii învaţă mai bine dacă lecţia este centrată pe una sau două idei de bază. Deci, profesorul trebuie să descompună activităţile de învăţare într-o serie de paşi mici, focalizaţi pe un anumit concept sau idee şi, apoi, profesorul trebuie să dea elevilor posibilitatea să exerseze.
Desfăşurarea lecţiei trebuie să fie proiectată pas cu pas, iar instrucţiunile pentru desfăşurarea diferitelor activităţi să fie
 formulate clar
FIŢI LA OBIECT
Profesorul trebuie să formuleze întrebări la obiect şi într-un li
mbaj pe care elevii îl înţeleg.
)Cyrus

Sfaturi pentru proiectarea unei lecţii reuşite 



                        : 





































 (
Pentru reuşita procesului de predare – învăţare ţineţi seama de 
cadrul de asigurare a calităţii
 şi verificaţi următoarele aspecte
:
locul / sala / organizarea sălii sunt adecvate;
echipamentele sunt pregătite şi funcţionale;
toate materialele / resursele sunt la îndemână;
explicaţi în mod clar scopul, metodele şi obiectivele lecţiei;
oferiţi informaţii pentru a promova egalitatea şanselor în rândul elevilor;
ţineţi cont de cunoştinţele şi experienţa anterioară;
ţineţi cont de alcătuirea / nevoile / capacităţile grupului / elevilor;
aţi adaptat lecţia pentru a răspunde nevoilor elevilor;
aţi stabilit ţinte individuale de învăţare;
aţi împărţit sarcina de învăţare în paşi mici de realizare;
încurajaţi concentrarea şi eforturile elevilor,
încurajaţi învăţarea autonomă, centrată pe elev;
folosiţi strategii pentru a răspunde stilurilor individuale de învăţare;
comunicaţi eficient cu elevii (ton, ritm, stil);
formulaţi în mod clar întrebările;
asiguraţi existenţa materialelor care sporesc claritatea informaţiilor;
încurajaţi elevii să participe activ la lecţie;
răspundeţi informaţiilor suplimentare ale elevilor,
explicaţi scopurile şi rezultatele aşteptate ale exerciţiilor,
oferiţi la timp feedback constructiv privind învăţarea şi progresul,
asiguraţi o evaluare formativă regulată, corectă, riguroasă şi exactă;
implicaţi elevii în evaluare;
puneţi la dispoziţia elevilor diferite tipuri de activităţi de evaluare,
învăţaţi elevii să îşi asume responsabilitatea pentru procesul de învăţare;
alocaţi timp pentru discutarea unor aspecte sau nevoi suplimentare;
folosiţi în mod eficient temele pentru acasă,
aţi atins scopurile şi obiectivele lecţiei,
demonstraţi o bună stăpânire a disciplinei predate şi cunoştinţe actualizate;
obţineţi feedback pentru propria dezvoltare profesională,
completaţi şi semnaţi cu exactitate documentaţia şi înregistrările
 
corespunzătoare.
)





 
































	


GLOSAR DE TERMENI UTILIZAŢI ÎN ÎNVĂŢĂMÂNTUL TEHNIC 


	NR.
CRT.
	
TERMEN
	
SEMNIFICAŢIE

	1.
	Calitate 
( în oferta educaţională )
	Furnizarea unui serviciu profesional în concordanţă cu standarde şi specificaţii definite dinainte, care satisface dorinţele şi nevoile clienţilor şi este rentabil.

	2.
	Asigurarea calităţii
	Procesul prin care se asigură satisfacerea  standardelor de calitate stabilite.

	3.
	Bună practică
	Exemple de metode de lucru ce au fost acceptate şi sunt promovate, ca fiind bune de utilizat în special în anumite situaţii.

	4.
	Standarde educaţionale (de competenţă)
	O descriere a competenţelor pe care va trebui să le demonstreze un elev pentru a i se acorda o calificare.

	5.
	Standarde ocupaţionale
	Specificări ale competenţelor şi nivelului calitativ de performanţă asociat lor, necesare pentru o performanţă eficace într-o ocupaţie anume.

	6.
	Standarde de pregătire profesională 
	Specificări ale competenţelor şi nivelului calitativ de performanţă asociat acestora, incluse în învăţământul profesional pentru a pregăti elevii în vederea performanţei eficace în anumite ocupaţii.

	7.
	Abilitati cheie
	Acestea reprezintă un set transferabil şi multifuncţional de cunoştinţe, abilităţi şi atitudini de care au nevoie toţi indivizii în vederea împlinirii şi dezvoltării personale, a integrării şi găsirii unui loc de muncă, care ar trebui să fie dobândite până la terminarea anilor de studiu sau formare obligatorii şi ar trebui să constituie baza pentru educaţia ulterioară ca parte a învăţării pe parcursul întregii vieţi.

	8.
	Competenţă
	Capacitatea dovedită a unui individ de a combina şi aplica cunoştinţe, abilităţi practice şi atitudini specifice pentru a răspunde cerinţelor unor situaţii ocupaţionale de rutină sau complexe.

	9.
	Competenţe
	Un set coerent de rezultate, performanţe măsurabile, pe baza căruia vor fi judecate progresul şi performanţa unui elev la sfârşitul unui proces de învăţare.

	10.
	Competenţe tehnice generale
	Abilităţile (cunoştinţe, înţelegere şi performanţă practică) ce sunt necesare de obicei pentru a teangaja într-o serie de ocupaţii înrudite.

	11.
	Competenţe tehnice specializate
	Abilităţile (cunoştinţe, înţelegere şi performanţă practică) necesare pentru a avea succes la locul de muncă într-o ocupaţie specifică.

	12.
	Unitate de
 competenţă
	Un set coerent şi explicit de competenţe din cadrul calificărilor româneşti.

	13.


	Unităţi tehnice generale


	Descrierile unor grupuri de competenţe generale pe care un elev trebuie să fie capabil să le demonstreze ca parte a cerinţelor necesare pentru dobândirea unei calificări.

	14.
	Unităţi tehnice specializate
	Descrieri de grupuri de competenţe tehnice specializate pe care un elev trebuie să fie capabil să le demonstreze ca parte a cerinţelor pentru obţinerea unei calificări.

	15.
	Calificare
	O consemnare oficială a performanţei recunoscând finalizarea cu succes a învăţământului sau formării sau rezultate satisfăcătoare la un test sau examinare. Poate însemna de asemenea cerinţele impuse unui individ pentru a accede sau avansa în cadrul unei ocupaţii.

	16.
	Condiţii de aplicabilitate
	Precizări ale contextului sau circumstanţelor în care elevul trebuie să fie capabil să demonstreze realizarea criteriilor de performanţă.

	
17.
	
Criterii de performanţă
	
Descrieri calitative a ceea ce trebuie să poată face elevul, ce permit emiterea unei judecăţi obiective privind dobândirea sau nu a unei competenţe de către elev.

	18.
	Curriculum
	Un document ce descrie modulele ce vor fi predate pentru o calificare, incluzând modul de furnizare a acestora.

	19.
	Curriculum modular
	Un sistem de furnizare a învăţării pentru o calificare, în care materialul este divizat în porţiuni sau module separate.  Facilitează actualizarea eficace a calificărilor, permiţând ca o calificare să fie revizuită numai parţial şi nu în întregime.

	20.
	Modul
	O unitate descriind furnizarea unei părţi a standardelor de pregătire profesională naţionale.

	21.
	Dovezi
	Tot ceea ce face ori prestează un elev pentru a-şi demonstra competenţa, urmând nişte standarde.

	22.
	Portofoliu de evaluare
	O colecţie sistematică de dovezi alcătuită de elev urmărind nişte competenţe anume, ca o modalitate de a-şi demonstra progresul/performanţa. Este alcătuită în urma negocierii cu profesorul şi este monitorizată cu atenţie.

	23.
	Sarcină de lucru
	O lucrare pe care trebuie să o realizeze elevul sau un grup de elevi, făcând parte din procesul de evaluare a acestora.

	24.
	Nivel
	O măsură a gradului de complexitate, de autonomie a elevului şi de însuşire a calificării în ansamblu şi a unităţilor individuale pe care le conţine; în sistemul românesc la momentul de faţă, nivelul 1 este echivalent cu ultimii doi ani de învăţământ obligatoriu. UE a elaborat o serie de niveluri pentru a facilita recunoaşterea compatibilităţii dintre sistemele de învăţământ naţionale atât din UE cât şi din alte ţări.

	25.
	Învăţare activă
	O abordare educaţională potrivit căreia elevii lucrează în grupuri sau individual pentru a explora probleme şi a dobândi cunoştinţe, mai degrabă decât să primească cunoştinţele în mod pasiv de la un profesor.

	26.
	Învăţare bazată pe competenţe
	Un sistem în care instruirea şi învăţarea urmăresc atingerea unei serii de standarde de performanţă clar definite..

	27.
	Învăţare centrată pe elev
	Învăţarea centrată pe elev este o abordare ce oferă elevilor mai multă autonomie, control şi responsabilitate în privinţa alegerii subiectului, metodelor de învăţare şi ritmului de studiu.

	28.
	Materiale didactice pentru invăţare individuală
	Resurse ce permit unui elev să studieze separat de alţi elevi.


	29.
	Material auxiliar
	 (
ACCESAŢI  
www.tvet.ro
  
pentru a consulta şi alte auxiliare curriculare
 elaborate
)Materiale didactice elaborate pentru a sprijini predarea unor părţi ale anumitor calificări.










                                  TEST DE EVALUARE INIŢIALĂ

2 pct. I.  Completaţi spaţiile libere din enunţurile următoare:
1. Procesul de producţie cuprinde totalitatea etapelor şi ................................ prin care ..................................... se transformă în produs finit. ( 0,5 p )
1. Utilajele care au ponderea cea mai mare într-o fabrică de confecţii sunt ......................................................... ( 0,5 p )
1. Îmbinarea materialelor textile se realizează prin................................................ ( 0,5 p )
1. Materia primă folosită pentru obţinerea ţesăturilor o constituie ......................( 0,5 p )

2 pct II. În imaginile de mai jos sunt prezentate aspecte dintr-o fabrică de confecţii.
     Identificaţi  aceste aspecte şi completaţi răspunsurile sub fiecare imagine. 

   
...................................         ............................       ............................    ......................................         
     ( 0,5 p )                            ( 0,5 p )                    ( 0,5 p )                   ( 0,5 p )

  2 pct  III. Identificaţi  utilajele din imaginile de mai jos
                                                                                                            ..................................              ..........................         ..............................        ...........................                                                         
     ( 0,5 p )                            ( 0,5 p )                             ( 0,5 p )                         ( 0,5 p )
3 pct IV. Completaţi următorul tabel
	Sacoul pentru femei
	Materialele folosite la confecţionarea sacoului
	Părţile componente ale sacoului

	
	





            ( 2p )
	





            ( 1p )



Timp de lucru : 30 min                                                          Se acordă un punct din oficiu
Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
                  




  PREZENTARE POWER POINT 




            





                 
                   













                 Pentru vizualizare dati dublu clic pe butonul ENTER













Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
 (
RECEPŢIA ŞI DEPOZITAREA MATERIALELOR
Recepţia cantitativă şi calitativă
Păstrarea materialelor
PREGĂTIREA MATERIALELOR PENTRU CROIT
Şpănuirea materialelor
Secţionarea şpanului
Decuparea detaliilor
Controlul şi formarea pachetelor
CONFECŢIONAREA
 
PRODUSELOR
Control
ul
, sortare
a
, relaxare
a  
materialelor
Şablonarea materialelor
CROIREA MATERIALELOR
Materialele se verifică,apoi se depozitează în magazia de materii prime
Materialele sunt transformate în 
semifabricate 
(detalii )
Materialele sunt supuse unor operaţii pregătitoare croirii
Prelucrarea detaliilor
Asamblarea detaliilor
Detaliile sunt prelucrate şi asamblate  rezultând produsul finit
FINISAREA 
PRODUSELOR
 
Curăţirea de aţe şi scame
Călcarea finală
Controlul tehnic de calitate
Produsul
este supus operaţiilor de definitivare a formei, aspectului şi calităţii dorite
Ambalarea şi depozitarea produselor
Calculul loturilor
) FOLIE DE RETROPROIECTOR         
                               PROCESUL DE PRODUCŢIE ÎN CONFECŢII


		

                       
                                     





	










                                                                                                        
	


 (
Aşezarea şi conturarea şabloanelor pe suprafaţa materialului
)





	



	                                    






Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
 (
FIŞĂ CONSPECT
) (
                  
 PROCESUL DE PRODUCŢIE ÎN CONFECŢII
)
	
ETAPE
	
OPERAŢII
	
DEFINIŢIE
	
SCOP
	
UTILAJE FOLOSITE

	 RECEPŢIA ŞI DEPOZITAREA MATERIALELOR

	

Recepţia cantitativă
	Constă în verificarea materialelor cu privire 
la numărul de baloţi,lungimea şi 
lăţimea materialului

	Confruntarea
rezultatelor 
verificării 
cu documentele 
de livrare
	Mese de control, rampe de control,
derulator de baloturi, aparate de metrat, maşini de metrat

	
	

Recepţia calitativă
	Constă în controlul materialelor în vederea evidenţierii eventualelor defecte şi efectuarea unor analize de laborator

	Verificarea aspectului şi parametrilor fizico-chimici ai materialelor precum şi 
înlăturarea defectelor
	Lupa textilă, micrometrul textil, dinamometrul, flexometrul, penetrometrul

	
	

Depozitarea materialelor
	Constă în înmagazinarea materialelor în încăperi speciale numite magazii de materii prime

	Păstrarea materialelor până la transferul lor în secţiile de producţie
	Cărucioare pentru transport

	PREGĂTIREA MATERIALELOR PENTRU CROIT

	

Controlul, sortarea şi relaxarea  materialelor

	Constă în verificarea baloturilor de material din punct de vedere dimensional, gruparea baloturilor pe lăţimi şi odihna tricoturilor după călcare
	Cunoaşterea dimensiunilor fiecărui balot de material destinat croirii, înlăturarea defectelor şi folosirea raţională a materialelor
	

	
	Calculul loturilor
	Constă în determinarea numărului de foi de material cu lungimea egală cu cea a foii şablonate rezultă dintr-un balot şi calcularea lungimii totale de material necesară formării şpanului

	Repartizarea judicioasă a baloturilor de material pe şpanuri aşa încât să nu rezulte cupoane
	










	
	
Şablonarea materialelor


	Constă în aşezarea şi conturarea şabloanelor pe suprafaţa materialului ce urmează a fi croit

	Obţinerea foii şablonate şi stabilirea consumului de material
	Mese de lucru, calculatoare

	
	
Şpănuirea materialelor

	Constă în aşezarea materialului în straturi suprapuse cu lungimi şi lăţimi egale

	Multiplicarea foii şablonate
	Maşina de şpănuit, dispozitive de tăiat şi fixat şpanul

	CROIREA MATERIALELOR

	
Secţionarea şpanului

	Constă în tăierea în secţiuni mai mici a şpanului

	Transportarea cu uşurinţă a şpanului la maşina de decupat
	Maşini mobile de secţionat şpanul

	
	
Decuparea detaliilor


	Constă în detaşarea 
prin tăiere a detaliilor conturate pe şpan
	Obţinerea detaliior componente ale produsului de îmbrăcăminte
	Maşina de decupat detalii



	
	

Controlul şi formarea pachetelor

	Constă în rihtuirea detaliilor ( verificarea şi corectarea contururilor şi dimensiunilor detaliilor)
marcarea semnelor (însemnarea marginilor şi poziţiei unor detalii), numerotarea detaliilor şi formarea pachetelor (împachetarea tuturor detaliilor care au acelasi număr şi aparţin aceluiaşi produs )

	Inlăturarea abaterilor de formă şi dimensiune a  detaliilor, poziţionarea corectă a detaliilor ,
Uşurarea operaţiei de asamblare şi obţinerea unor produse de calitate
	Maşini de rihtuit, aparat de lipit timbre autoadezive, maşini de numerotat, dispozitive de punctat

	CONFECŢIONAREA PRODUSELOR

	
Prelucrarea detaliilor


	Constă în executarea operaţiilor de coasere 
şi tratare umidotermică pentru fiecare detaliu 
şi asamblarea detaliilor principale cu detaliile secundare ce-i aparţin

	Obţinerea detaliilor principale confecţionate
	Maşini de cusut, maşini de surfilat,prese pentru termolipit,  maşini de călcat

	
	Asamblarea detaliilor

	Constă în îmbinarea prin coasere a detaliilor principale 





	Obţinerea produsului de îmbrăcăminte
	Maşini de cusut simple sau speciale
maşini de călcat

	FINISAREA PRODUSELOR
	Curăţirea de aţe şi scame
	Constă în îndepărtarea capetelor de fire şi a eventualelor scame existente pe produs
	Definitivarea aspectului final al produsului
	

	
	

Călcarea finală



	Constă în executarea unor lucrări de netezire  fixare, aburire şi modelare a detaliilor ce compun produsul
	Definitivarea formei, aspectului şi valorii estetice a produsului finit
	Maşini de călcat,prese de călcat

	
	Controlul tehnic de calitate

	Constă în verificarea aspectului şi dimensiunilor produsului
	Confruntarea rezultatelor verificării cu produsul etalon 
	Centimetru de croitorie, manechin

	
	Ambalarea şi depozitarea produselor

	Impachetarea produselor sau aşezarea pe umeraşe şi păstrarea lor în depozite
	Păstrarea calităţii produselor în timpul transportului sau depozitării
	Cărucioare, ştendere, transportoare 


































Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
 (
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)



RECEPŢIA ŞI DEPOZITAREA MATERIALELOR
Materia primă folosită la confecţionarea îmbrăcămintei este constituită din :
 (
materiale de bază
materiale auxiliare
ţesături
tricoturi
piele
blănuri
Textile neţesute
căptuşeli
Aţa de cusut
furnituri
garnituri
)

                             



                               
 	



Aprovizionarea cu materiale textile se face ritmic în funcţie de necesităţile producţiei, aşa încât procesul de producţie să se desfăşoare continuu.

 (
Recepţia este faza din cadrul procesu
lui de producţie în care se efectuează
 un control cantitativ şi calitativ asupra materialelor care sosesc în intreprindere
Recepţia cantitativă
Recepţia calitativă
Constă în verificarea materialelor cu privire 
la numărul de baloţi,
 
lungimea şi lăţimea materialului
Constă în controlul materialelor în vederea evidenţierii eventualelor defecte şi efectuarea unor analize de laborator
)  RETINE !







                                                                                        







Defecte neadmisibile în materialul recepţionat :
· defecte provenite din ţesere sau tricotare: rărituri, fire lipsă în urzeală sau bătătură, fire neuniforme, găuri, nopeuri, şiruri sau rânduri de ochiuri strâmbe, ochiuri scăpate, lăţime neuniformă
· defecte de finisare: pete, vopsire neuniformă, imprimare neuniformă
· defecte de ambalare şi transport: rupturi, găuri, pete

În cadrul recepţiei materialele sunt verificate prin sondaj .
Materialele care corespund normelor tehnice sunt acceptate, iar cele necorespunzătoare sunt returnate către furnizor.



După efectuarea recepţiei se întocmeşte un document numit NOTA DE RECEPŢIE SI 
CONSTATARE în care se consemnează rezultatele controlului efectuat


Materialele recepţionate se depozitează în magazia de materii prime unde se completează 
 (
Aspecte din magazia de materii prime
)fişele de magazie
                                                                                                                         
                            
                                                                                   
















Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
 (
Mijloace necesare
Ş
ABLONAREA MATERIALELOR
Metode de ş
ablonare
din punct de vedere al 
aşezării materialului
pe material  dublat
pe material  
desfăcut
din punct de vedere al  folosirii şabloanelor în funcţie de modele şi mărimi
Şablonare simplă
Şablonare 
combinată
Este operaţia de aşezarea şi conturare a şabloanelor pe suprafaţa materialului ce urmează a fi croit
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)


   

                          
                                                                                                                                                                                                    



                                                   



                                                                 
                                                                   
                                                           











 (
Şablonare prin
 conturare
Şablonare cu trafaretul
Şablonare cu 
calculatorul
CONDIŢII TEHNICE LA ŞABLONARE
 
:               
respectarea firului 
drept 
indicat pe şablon 
în direcţia firului 
de urzeală din material 
respectarea indicaţiilor înscrise pe şablon ( ex : 2x, 3x )
evitarea marginilor materialului
nesuprapunerea şabloanelor
respec
tarea desenului şi a flauşului din material la toate piesele componente
folosirea raţională a materialului aşa încât pierderile de material să fie cât mai mici
Procedee de sablonare
)



                                                                                 

   






                                                                           







Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
 (
Este operaţia de aşezare a materialului în straturi suprapuse cu lungimi şi lăţimi egale
şpănuirea manuală
şpănuirea mecanică
                         
ŞPĂNUIREA  MATERIALELOR
Maşina de şpănuit este formată din:
partea fixă
 pe care se depun straturile de material sub formă de şpan şi 
partea mobilă
 prevăzută cu mecanismele necesare care depun materialul pe masa de lucru
CONDIŢII TEHNICE LA ŞPĂ
NUIRE
în cadrul aceluiaşi  şpan se vor folosi materiale având aceeaşi lăţime
formarea capătului de şpan se va face prin depunerea şi tăierea straturilor de material în mod egal, fără devieri de lungime a şpanului
materialele flauşate se şpănuiesc cu sensul scămoşerii în aceeaşi direcţie
straturile de material se depun în şpan fără a fi cutate sau tensionate
materialele cu desene se asează în şpan corespunzător desenelor de pe foaia şablonată
înălţimea şpanului nu trebuie să depăşească 15 cm
Numărul straturilor de material dintr-un şpan se stabileşte în funcţie de grosimea materialului precum şi de gradul de apretare şi gradul de alunecare al acestuia
Dispozitive folosite la operaţia de şpănuit :
derulatorul de baloturi
dispozitive de fixat şpanul
dispozitivul de tăiat capătul şpanului
ŞPĂNUIREA  MATERIALELOR
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)








                                                                                                                         









   





               




















MODULUL : Proces de producţie în confecţii




1

 DOMENIUL : Textile- pielărie  
 CALIFICAREA : Tehnician designer vestimentar
 (
Este operaţia de tăiere a şpanului în secţiuni mai mici pentru a putea fi transportat cu uşurinţă la maşina de decupat
CONDIŢII TEHNICE LA SECŢIONAREA ŞPANULUI :
Respectarea liniei de trasaj şi evitarea abaterilor de la traseul stabilit la şablonare
 păstrarea poziţiei foilor de material în şpan şi evitarea înclinării acestuia
Obţinerea unor 
secţiuni de şpan care să aibă mă
rimea accesibilă transportului la ma
şina de decupat
Secţionarea şpanului se execută cu maşini  mobile de secţionat
MAŞINA DE SECŢIONAT CU CUŢIT DISC
MAŞINA DE SECŢIONAT CU CUŢIT VERTICAL
SECŢIONAREA ŞPANULUI
Spanul se secţionează transversal,
i
ar numărul secţiunilor este determinat
 de lungimea şi volumul şpanului
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii                         






































	


Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii                         
 (
Maşina de decupat detalii
Este operaţia de detaşare prin tăiere a detaliilor conturate pe şpan
Detalii rezultate în urma tăierii
DECUPAREA DETALIILOR
Decuparea detaliilor din şpan se face de către personal cu
 
calificare corespunzătoare
Decuparea se face prin depunerea şpanului 
pe masa de lucru şi conducerea acestuia pe linia de trasaj
 în fa
ţa cuţitului
Organul lucrător ce realizează tăierea şpanului în procesul decupării este
 
cuţitul sub formă de bandă
CONDIŢII TEHNICE LA DECUPAREA DETALIILOR:
Tăierea şpanului se va face pe linia de trasaj pentru a nu se modifica dimensiunile şi formele detaliilor
La tăiere se vor decupa,în primul rand,detaliile mari şi apoi cele cu dimensiuni mici
Şpanurile formate din materiale lucioase se vor fixa cu cleme speciale
Detaliile decupate din şpan se aranjează în pachete pe mărimi de produse corespunzătoare
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)














                                                                                                                         
                                                                                                                                                                                         




























Competenţa 15.19.1. Caracterizează procesul de producţie din confecţii
 (
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)      

 (
PROCESUL TEHNOLOGIC DE CONFECŢIONARE
)


 (
Este o componentă a procesului de producţie şi cuprinde totalitatea operaţiilor prin care materiile prime se transformă în produs finit, în concordanţă cu cerinţele tehnico – economice impuse.
)



 (
MATERIALE DE BAZĂ
MATERIALE
AUXILIARE
PROCES TEHNOLOGIC DE CONFECŢIONARE
          
OPERAŢII
       
FAZE
MANUIRI
MIŞCĂRI
operaţii de pregatire
însemnarea marginilor,
rihtuirea detaliilor
operaţii de coasere
îmbinare, 
 
fixare
,
 
ornamentare
operaţii de tratare
umidotermică
netezire, descălcare, presare, 
 aburire, modelare
)



                                                           





















	
OPERAŢIA
	Parte a procesului tehnologic ce constă în prelucrarea sau asamblarea uneia sau mai multor piese


	
FAZA
	Partea din operaţie care se efectuează cu aceleaşi unelte de muncă şi acelaşi regim tehnologic, obiectul muncii fiind supus la o singură transformare tehnologică


	
MÂNUIREA
	
Parte din faza de muncă alcătuită dintr-un grup de mişcări



	
MIŞCAREA
	Parte din mânuire, reprezentând cel mai simplu element al activităţii muncitorului





Competenţa 15.19.1. Caracterizează procesul de producţie din confecţii

 (
FIŞĂ CONSPECT
)



 (
ELABORAREA PROCESULUI TEHNOLOGIC 
PREGĂTIREA DATELOR 
TEHNICE
STABILIREA 
OPERAŢIILOR
ANALIZA
PRODUSULUI
ALEGEREA SISTEMULUI DE CONFECŢIONARE
CALCULE 
PRELIMINARE
CONŢINUTUL OPERAŢIEI
TIMPUL DE EXECUŢIE
CATEGORIA OPERAŢIEI
COSTURILE
MANOPEREI
NORMA DE
PERSONAL
NORMA DE 
PRODUCŢIE
stabilirea succesiunii lucrărilor şi operaţiilor
 
tehnologice necesare pentru confecţionarea unui
 
produs de 
 
îmbrăcăminte
CALCULUL MEDIEI DE ÎNCADRARE
CALCULUL INDICELUI DE MECANIZARE
CALCULUL PRODUCTIVITĂŢII MUNCII
)












 (
CALCULUL INDICATORILOR
 
PROCESULUI TEHNOLOGIC
)


Competenţa 15.19.2 Stabileşte cusăturile folosite la confecţionarea produselor

 (
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)



 (
Cusăturile mecanice reprezintă ponderea principală în  procesul de confecţionare
Cusătura mecanică este procesul de îmbinare pe cale mecanică a două sau mai multe detalii textile
  
 DEFINIŢIE
CARACTERISTICI
Sunt
 realizate cu maşini de cusut care funcţionează cu turaţii ridicate şi au o viteză de coasere mare
Au o rezistenţă mecanică ridicată
Au aspect plăcut, determinat de uniformitatea pa
şilor de cusătură şi de presiunea uniformă a straturilor de material în timpul coaserii
Desimea împunsăturilor este variabilă şi poate fi reglată în funcţie de cerinţele tehnologice
Se pot executa cu precizie atât ca linie de coasere cât şi ca mod de fixare în dispozitivul de coasere al ma
şinii
Se pot realiza cu mai multe fire
Pot fi utilizate la diferite operaţii din procesul tehnologic ( prelucrare, asamblare, finisare )
AVANTAJE
Viteză superioară la coasere
Pas de cusătură reglabil
Rezistenţă superioară
Aspect plăcut
Varietate mare
)











































 (
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)Competenţa 15.19.2: Stabileşte cusăturile folosite la confecţionarea produselor


 (
DE SUPRAPUNERE
CUSĂTURI TIGHEL
DE ÎNCHEIERE
DE ÎNDOIRE - TIVIRE
DE BORDAT MARGINI
)Clasificarea cusăturilor mecanice după forma punctului de cusătură

 (
CUSĂTURI ASCUNSE
DE 
ASAMBLARE (ŞTAFIRUL )
DE 
ÎMPANZIRE
)







	


 (
CUSĂTURI FESTON
DE SURFILARE
DE CUSUT BUTONIERE
DE CUSUT CHEIŢE
DE 
BRODERII
)
	






	




 (
CUSĂTURI ELASTICE
IN LANŢ SIMPLU
IN LANŢ DUBLU
IN LANŢ DIN 3,4 sau 9 FIRE
)






Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice
 (
Organe de lucru
AC
APUCĂTOR
  
CONDUCĂTOR DE FIR
SUVEICA
TRANSPORTOR
     PICIORUŞ
      
C
aracteristici tehnice
- 
Maşina de cusut tighel simplu este ac
ţionată de un motor electric cu P=0,4kw
- Maşina funcţionează cu 2 fire ( un fir la ac şi un fir la suveică ) realizând cusătura tighel simplu
Cusă
tura tighel simplu
        
                                             
Este alcătuită
 din 
două
 fire care se depun pe ambele feţe ale materialelor cusute. Imbinarea detaliilor se face prin puncte de coasere
.Aceasta cusătură poate fi aplicată la coaserea ţesăturilor şi a tricoturilor a căror grosime nu depăşeş
te 7 mm.
Tighelul simplu este caracterizat prin elasticitatea redus
ă
 care se datorează modului de aşezare a firelor si a structurii de legatură a firelor de coasere.
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
Utilizarea cusăturii
:
- 
încheiat detaliile
- 
îndoirea – tivirea produselor
- 
bordarea marginilor
- 
ornamentare
)


     MAŞINA DE CUSUT TIGHEL SIMPLU













































Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice
 (
FOLIE DE RETROPROIECTOR (FR 2)
)

	
                     
ORGANELE DE LUCRU ALE MAŞINII DE CUSUT TIGHEL SIMPLU

	
	

AC
	

CONDUCĂTOR 
DE FIR
	

APUCĂTOR
	

SUVEICA
	

TRANSPOR -
TOR


	

PICIORUŞ


	
	
	
	
	
	
	

	ROL




	
Transportă firul superior prin straturile de material şi formează bucla de împletire

	
Conduce firul superior şi îl tensio-
nează
	
Prinde bucla formată de ac şi o împleteşte cu firul de la suveică
	
Poartă firul inferior şi îl tensionează
	
Transportă materialul în timpul coaserii
	
Presează materialul în timpul coaserii

	MIŞCARE





	

De translaţie pe verticală
( ridicare – coborâre )
	

Mişcare complexă asemănă-
toare cifrei 8
	

Mişcare de rotaţie , dinspre muncitor înspre spatele maşinii
	

Nu efectuează mişcare în timpul coaserii
	

Ridicare – înaintare – coborâre - retragere
	

În timpul coaserii este fix







	MONTARE









	

În tija suport , perpendicular pe placa acului, cu şanţul lung în partea stângă
	

În braţul debitor al mecanis -
mului




	

Pe un arbore intermediar care este paralel cu arborele principal al maşinii
	

Într-o carcasă specială împreună cu apucătorul
	

În suport
	

În tija suport




Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice

 (
FOLIE DE RETROPROIECTOR
)

                          
CARACTERISTICILE CUSĂTURII TIGHEL SIMPLU
 (
Are aspect identic şi dimensiuni
 
egale pe ambele
 
feţe ale materialului
 
cusut
Îmbinarea detaliilor
 
se face
 
prin puncte de
 
coasere
Distanţ
a
 dintre două puncte de coasere se
 
numeşte 
pas de tighel (p
) şi poate fi
 
variabil ca lungime
Se foloseşte la o
peraţii de încheiat , fixat şi bor
dat
Punctele de legătură a firelor se
 
formează pe mijlocul
 
grosimii straturilor cusute
Are o
 
elasticitate redusă
Se formează cu două fire de aţă care se depun pe
 
ambele feţe
 
ale materialului
 
cusut
Cusătura este corect realizată atunci când punctele de legătură a firelor se formează pe mijlocul grosimii straturilor materialelor cusute
                      
Dacă această condiţie nu este îndeplinită apar 
defecte de coasere
          
   
      
Cusătură înşirată pe faţă
                                 
Cusătură înşirată pe dos
)




































	







Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice 
                                               
 (
  
Reglarea tensiunii firului la suveică
dreapta
stânga
1. - ac
2. – şurub de prindere
Reglarea tensiunii firului superior se face de la dispozitivul de tensionare , prin rotirea lui spre dreapta sau spre stânga
Acul este montat corect atunci când:
este perpendicular pe placa acului
şanţul lung este în partea stângă
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)                                                 OPERAŢII DE PREGĂTIRE A MAŞINII DE CUSUT
                               PENTRU COASERE

 (
Montarea acului în tija suport
)












 (
Înfilarea maşinii
)






Firul superior










Firul inferior
 (
Reglarea tensiunii firului superior
)







1. Introducerea bobinei cu          2. Trecerea firului prin                3. Introducerea suveicii în 
fir în suveică                               dispozitivul de tensionare                             carcasă



 

Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice                                                          
 (
DE REŢINUT
 
Maşina funcţionează cu 
2 apucătoare
 : inferior ( stâng ) şi superior ( drept
 ) 
La maşina triploc
 acul
 este 
mai scurt
 decât la maşina simplă şi se            
                               
montează 
înclinat
, cu vârful înspre muncitor şi şanţul lung 
către faţa maşinii.
Caracteristici
Masina triploc se foloseşte ca utilaj de bază pentru confecţionarea 
îmbrăcămintei din tricot
 
Poate realiza cusături de surfilare ( 3 fire ) sau cus
ături de încheiere- surfilare ( 5 fire )
Acţionarea maşinii se face de la un motor electric cu puteri şi turaţii din ce în ce mai performante
Maşina triploc 
cu 3 fire
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)
                      MAŞINA DE CUSUT TRIPLOC










                                                 
                                                          
                                                   
                                      
ORGANELE DE LUCRU ALE MAŞINII
	     AC
	APUCĂTOR
INFERIOR
	APUCĂTOR 
SUPERIOR
	PICIORUŞ
	TRANSPOR-
TOR

	PLACA
ACULUI
	CUŢITE

	








	
	                                        
	
	
	
	

	Transportă firul superior prin straturile de material şi formează o buclă
	Prinde bucla acului în vederea formării punctului de legătură a cusăturii
	Conduce firul său prin bucla apucătorului inferior şi formează o buclă pe care o depune în faţa acului
	Presează materialul
în timpul coaserii  
	Transportă materialul în timpul coaserii
	Susţine materialul pentru cusut
	Taie 
marginea materialului înaintea
coaserii



                                  






Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice
 (
ac
Apucător inferior
Apucător superior
Înfilarea maşinii triploc cu 3 fire
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
1 - Firul de la ac , împreună cu acul , străpunge straturile de material şi îmbină detaliile cusute
2 – firul condus de către apucătorul inferior ,montat în partea stângă având rol de festonare a marginilor
3 – firul de la apucătorul superior , având rol de legătură a celorlalte două fire
Zona de coasere
)



 (
CUSĂTURA TRIPLOC CU 3 FIRE
)                                                                        Caracteristici: 
                                                                       Are o elasticitate ridicată 
 (
1
)                                                                       Se foloseşte la surfilarea marginilor detaliilor 










 (
2
)                       
 (
3
)
















ac


  picioruş
                               transportor










Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice
 (
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
CARACTERISTICI TEHNICE
se foloseşte pentru 
coaserea
 şi
 acoperirea
 marginilor produselor din tricot
f
uncţionează în general cu trei fire de aţă, din care două la ace şi unul la apucăt
or
Cusăturile pot fi formate şi din patru,
cinci sau şase fire.
În funcţie de numărul şi forma organelor de lucru precum 
şi de domeniul de utilizare, în practică se întâlnesc:
- maşina Überdec plan – cu cap de coasere clasic
- maşina Überdec cu cilindru
CUSĂTURA DE ACOPERIRE 
SE FOLOSEŞTE
 LA:
            -    
realizarea terminaţiilor
asamblarea detaliilor cu margini alăturate sau suprapuse
articole de corsetărie
OFERĂ O REZISTENŢĂ MARE LINIEI DE ASAMBLARE
                                           
                                                
ORGANELE DE LUCRU
 
      
        
          
                             
Acele                   apucătorul               
 
Transportorul         
            
Picioruşul
 
DE REŢINUT 
Cele 2 ace se montează în aceeaşi tijă suport dar la nivele diferite: acul din stânga este montat mai jos , iar acul din dreapta mai sus.
Diferenţa de înălţime dintre ace se explică prin faptul că prinderea buclelor de la ace se face de către un singur apucător, la momente diferite.
3
)

 

   MAŞINA DE CUSUT UBERDEC












































Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice
 (
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
în funcţie de forma şi structura butonierei
Maşini de cusut butoniere simple
, cu formă dreaptă
Maşini de cusut butoniere cu 
formă rotundă la un capăt
Butonierele simple
Se formează din 2 fire şi se aplică la îmbrăcămintea subţire şi de lenjerie
Au forma dreaptă şi pot fi înt
ărite la unul sau ambele capete cu câte o cheiţă
Formarea festonului este asemănătoare cusăturii zig- zag, iar 
p
aşii de coasere au poziţia perpendiculară pe marginea deschizăturii
Butonierele cu cap rotund
Sunt cusături 
festo
n la care cus
ătura se întăreşte cu forpas
Se formează cu 3 fire, 2 fire pentru cusătură, iar al 3-lea pentru întărire
Se festonează pe faţa interioară a produsului
Organe de lucru
Acul
Conducătorul de fir
Apucătorul
Suveica
Transportorul
Fixatorul 
Cuţitul
)


MAŞINI DE CUSUT BUTONIERE

Fac parte din categoria maşinilor de cusut speciale realizând butoniere prin festonarea marginilor






























Maşina de cusut butoniere simple












Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice

 (
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)


PROCESUL DE COASERE AL BUTONIERELOR

 (
Introducerea produsului în maşină şi fixarea lui pe transportor
)


 (
Se acţionează pedala din stânga pentru ridicarea fixatorului şi se introduce produsul pe transportor în poziţia de coasere
)





 (
Coaserea butonierei
)

 (
   
Prin acţionarea pedalei din dreapta se cuplează arborele principal cu motorul electric, acţionându-se organele de lucru ale maşinii.
   Coaserea începe din faţă spre spate, pe latura stângă a butonierei, iar transportorul efectuează trecerea pe latura din dreapta, unde se continuă coaserea 
)






 (
Tăierea butonierei
)

 (
   
Tăierea se efectuează automat la terminarea coaserii.
   La efectuarea ultimei împunsături, cuţitul 
( ridicat în timpul coaserii ) este declanşat şi coborât pe material, realizând tăierea butonierei, după care se retrage în poziţia de repaus până la tăierea butonierei următoare.
)









 (
Evacuarea produsului din maşină
)


 (
   .
Evacuarea se face prin acţionarea pedalei fixatorului care se ridică şi permite scoaterea produsului din maşină
)











Competenţa 15.19.5. Efectuează îmbinări prin termolipire	
 (
Montarea întăriturii
 prin termolipire
Utilizări
 
:
confecţionarea întăriturilor pentru piepţi
dublarea reverelor şi a gulerelor
aplicarea inserţiilor la margini, tivuri, manşete
Termolipirea este operaţia de îmbinare a materialelor textile 
 cu ajutorul unui material intermediar ( termoadeziv ) în condiţii optime de temperatură şi presiune .
Masă
 profesională de călcat cu generator de abur şi fier de călcat inclus 
Fier de călcat 
cu termostat
Presă cu capac 
de termoadezivat
Presă de călcat 
universală
FIŞĂ DE DOCUMENTARE
)
                                 ÎMBINAREA PRIN TERMOLIPIRE
  





















	
MATERIALE UTILIZATE LA TERMOLIPIRE


	MATERIALE TEXTILE

	ADEZIVI

	MATERIALE AJUTĂTOARE

	* ţesături  - utilizate ca materiale de bază la piepţi, gulere,  manşete, revere
* tricoturi - utilizate ca materiale de bază sub formă caşerată la paltoane, par-
desiuri, jachete, costume
* textile neţesute utilizate ca material auxiliar sub formă de inserţii sau întărituri

	- fac legătura între materialele textile ce se îmbină termochimic
- sunt substanţe chimice utilizate în stare lichidă sub formă de pastă, granule,
praf, folii etc.

	* abur: umezeşte adezivii la îmbinările termochimice umede
* solvenţi: dizolvă adezivii pentru depunerea uniformă pe suprafaţa materialului textil
* solidificatori: folosiţi la prepararea adezivilor, măresc adeziunea substanţelor fără intervenţia căldurii
* plastifianţi: înmoaie adezivul necesar îmbinării



UTILAJE FOLOSITE LA OPERAŢIA DE TERMOLIPIRE










  


 (
Acest auxiliar, care vă este destinat vouă, elevi ai clasei a XI –a, 
cuprinde informaţii de sprijin şi asistenţă pentru voi, 
exemple de activităţi de învăţare şi aplicaţii, sarcini de lucru, precum şi  îndrumări privind modul de efectuare a activităţilor.
Activităţile propuse în acest auxiliar vizează dezvoltarea abilităţilor ( cunoştinţe, înţelegere şi performanţe practice ) care vă sunt necesare în vederea dobândirii calificării 
„Tehnician designer vestimentar”.
Metodele active / interactive  propuse în material  urmăresc să faciliteze implicarea activă a voastră, a elevilor, în planificarea şi gestionarea propriului vostru  proces de învăţare  atât în sala de clasă, cât şi în afara ei.
O parte din activităţile propuse se vor desfăşura pe grupe, ceea ce vă va permite o interacţiune cu colegii dar şi  
posibilitatea de a adresa întrebări şi de a vă pune la încercare propriile idei într
o situaţie mai puţin intimidantă decât în situaţia în care se lucrează cu între
a
g
a
 
clasă
.
        Pe parcursul desfăşurării modulului veţi avea de întocmit un portofoliu, care va conţine
 toate 
fişele de lucru, testele de evaluare şi autoevaluare, referate, eseuri precum şi alte materiale realizate .
      
 
Portofoliul trebuie să fie cât mai complet pentru ca evaluarea competenţelor profesionale să fie cât mai adecvată.
)













































 (
  
Portofoliu
Disciplina
: .............................
Profesor                          Elev
.................               ...................                ..................a                   ...................
                 An
 
s
colar
  
Am lucrat cel mai uşor 
când………………
..
   ………………………………………….
Rezultatul muncii în echipă mă satisface / nu mă satisface pentru 
că………………….....
..........................................
...............................
Produsele alese pentru portofoliul meu mă reprezintă !?……………
...........................
Azi, comparativ cu data trecută, am.
.............
.......................................................
Teste
Glosar de termeni
Schiţe
Planşe
Fişe de lucru
Referate
 
Eseuri
Fişe de autoevaluare
Fotografii
Teme
Comentarii ale profesorului
Remarci ale părinţilor
Reflecţii personale
,,CARTEA DE VIZITĂ A ELEVULUI”
)


























 (
An scolar
)





















 Învăţare de performanţă    CALITATE


1.  a. Am un program strict de învăţare în fiecare zi.
  b. Îmi fac un program de învăţare doar în perioadele aglomerate (înainte de teze, examene etc.).
  c. Nu-mi fac un program de învăţare, pentru că mă descurc şi fără aşa ceva
2.  a. Respect cu mare stricteţe programul zilnic
 b. De cele mai multe ori respect programul
 c. Rareori respect programul propus.
3.  a. Învăţ de obicei în acelaşi loc.
 b. Îmi schimb permanent locul de învăţat.
4.  a. Mă apuc de învăţat cu mare greutate.
 b. Nu simt nici o greutate atunci când încep activitatea.
 c. Mă apuc cu uşurinţă de învăţat când îmi place materia studiată.
5.  a. De obicei ajung cu temele nefăcute la şcoală.
 b. Totdeauna îmi fac temele acasă.
6.  a. La ore, caut să particip la cât mai multe discuţii.
 b. Discuţiile care se desfăşoară la ore nu mă interesează suficient ca să particip la ele.
 c. Nu îndrăznesc să particip la discuţiile din clasă pentru că sunt timid.
7.  a. Când am dificultăţi în învăţare încerc să vorbesc cu profesorul pentru a-mi clarifica problemele
 b. Nu am obiceiul să discut cu profesorii.
8.  a. Încerc să-mi analizez modul de lucru, pentru a-mi îmbunătăţi tehnica de învăţare.
 b. Nu acord atenţie stilului meu de învăţare.
9.  a. Cercetez cu atenţie graficele şi tabelele din textele studiate.
 b. Nu dau atenţie graficelor şi tabelelor.
10.  a. Când întâlnesc un cuvânt necunoscut îl caut în dicţionar.
 b. Nu dau atenţie cuvintelor necunoscute.
11.  a. Când învăţ dau atenţie specială memorării textului.
 b. Memorarea este pentru mine doar o modalitate de învăţare.

12.  a. Caut să-mi folosesc cunoştinţele în orice domeniu se potrivesc.
 b. Consider că materiile pe care le studiez nu au nici o legătura una cu alta, aşa încât nu încerc să fac transferuri de cunoştinţe dintr-un domeniu în altul. 
13.  a. Îmi este greu să mă exprim în scris.
 b. În scris mă exprim cu destulă uşurinţă.
14.  a. Obţin rezultate slabe la lucrările de control neanunţate.
 b. Obţin rezultate bune la lucrările neanunţate

Punctajul testului:  1.a=4;b=2;c=1;  2.a=4;b=3;c=1;  3.a=4;b=1;  4.a=1;b=4;c=2;  5.a=1;b=4; 6.a=4;b=1;c=2;  7.a=4;b=1;  8.a=4;b=1;  9.a=4;b=1;  10.a=4;b=1; 11.a=4;b=4; 12.a=4;b=1; 13.a=1;b=4; 14.a=1;b=4

Interpretarea punctajului:
· punctaj între 56-45 de puncte arată că ai o tehnică bună de învăţare.
· dacă ai între 45-25 trebuie să-ţi mai îmbunătăţeşti tehnica pentru a obţine rezultate şi mai bune.
· un punctaj de 25-14 puncte indică faptul că este obligatoriu să-ţi revizuieşti tehnica de lucru.
























STILURILE INDIVIDUALE DE ÎNVĂŢARE


	AUDITIV 
	VIZUAL 
	
PRACTIC 


	
Îşi aminteşte ce spune sau ce aude
	
Îl ajută dacă ia notiţe sau dacă desenează ceva
	
Îşi aminteşte ce face, împreună cu toate experienţele trecute 


	Vorbeşte tare cu el / ea însuşi / însăşi

	Îl ajută graficele şi imaginile
	Îi plac recompensele cu caracter fizic

	Nu se descurcă întotdeauna cu instrucţiunile scrise

	Întâmpină dificultăţi la concentrarea asupra unor activităţi verbale
	Îi place să atingă oamenii în timp ce vorbeşte cu ei

	Îi place să asculte pe alţii citind ceva cu voce tare
	Preferă să privească, decât să vorbească sau să treacă la acţiune
	Le rezolvă efectiv problemele

	Şopteşte în timp ce citeşte
	Este de multe ori bine organizat

	Bate din picior / cu creionul în masă

	Îi plac discuţiile din clasă
	Îşi aminteşte ce vede
	Găseşte modalităţi de a se deplasa 

	Are nevoie să vorbească în timp ce învaţă lucruri noi
	Aşează informaţiile primite în format vizual

	Îşi pierde interesul când nu este implicat în mod activ

	Îşi aminteşte feţele oamenilor
	Îi place să citească şi ortografiază bine

	Nu ortografiază bine

	Fredonează / cântă
	Are o personalitate tăcută, liniştită

	Are personalitate deschisă

	Zgomotol este un element de distragere a atenţiei

	Observă detaliile
	Nu poate sta liniştit mult timp




Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
 (
       
Activitatea nr.
1
 
LECŢIE VIZITĂ
)

  









În cadrul orelor de laborator tehnologic veţi efectua o vizită la fabrica de confecţii.
Sarcina voastră este să fiţi atenţi la explicaţiile profesorului şi să urmăriţi : 
· amplasarea secţiilor de producţie, 
· succesiunea operaţiilor, 
· ordinea desfăşurării lor, 
· maşinile , utilajele şi alte mijloace folosite ,
· tipul şi  gradul de specializare al lor,
· alte aspecte importante surprinse


Dacă veţi primi aprobarea de a poza în fabrică, fotografiaţi cele mai sugestive aspecte cu privire  la procesul de producţie din fabrica vizitată. 




Reîntorşi în clasă,  veţi primi următoarea sarcină de lucru : 
Realizaţi un eseu cu titlul Procesul de producţie în confecţii, în care să descrieţi etapele, operaţiile, maşinile folosite. 
Timp de lucru : 2 zile
	Eseurile vor fi prezentate în faţa clasei şi vor fi apreciate de către profesor.



Sarcina facultativă ( pentru cei care au realizat fotografii ) :
      Realizaţi, la calculator, o prezentare Power Point cu tema Procesul de producţie în confecţii, în care să includeţi şi fotografiile realizate în fabrică.



Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
 (
       Activitatea nr.2
REBUS
) (
Timp de lucru : 
30 min
)
           

           Sarcina voastră de lucru este să rezolvaţi următorul careu. Pentru descoperirea cuvintelor din careu folosiţi-vă de cunoştinţele dobândite cu privire la procesul de producţie în confecţii. 
            După completarea careului veţi descoperi pe verticala A-B un cuvânt ce defineşte produsul finit al procesului de confecţionare           		                                                                                     
	                                    A

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	                                                         B




Pentru fiecare cuvânt corect primiţi 0,5 puncte, iar pentru cuvântul descoperit pe verticală 3 puncte.
Se acordă 1 punct din oficiu

Total 10 puncte



 1. Parte componentă a produsului de îmbrăcăminte
 2. Operaţie de îmbinare prin coasere a detaliilor principale
 3. Operaţie ce constă în aşezarea şi conturarea şabloanelor pe suprafaţa materialului   ce urmează a fi croit
 4.  Operaţie de verificare şi corectare a contururilor şi dimensiunilor detaliilor croite
 5. Material textil auxiliar folosit la confecţionarea îmbrăcămintei
 6. Operaţie de detaşare prin tăiere a detaliilor conturate pe şpan
 7. Material textil de bază folosit la confecţionarea îmbrăcămintei
 8. Încăpere în care se depozitează materia primă
 9. Operaţia de aşezare a materialului în straturi suprapuse cu lungimi şi lăţimi  egale
10. Etapa de curăţire, călcare şi control al produsului finit
11. Control cantitativ şi calitativ al materialului
12.Totalitatea etapelor şi operaţiilor prin care materia primă se transformă în produs finit ( 2 cuvinte )
Păstraţi rebusul în portofoliul personal

 (
Timp de lucru : 
30 min
Activitatea nr.
3
       FIŞA DE LUCRU
)Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii


           
                                                               Lucraţi individual
 (
Procesul de confecţionare a îmbrăcămintei cuprinde o succesiune de etape şi operaţii prin care materia primă se transformă în produs finit
)


Tabelul de mai jos cuprinde imagini sugestive care reprezinta operaţii din cadrul procesului de confecţionare.
Sarcini de lucru:
1. identificati operaţia reprezentată de imagine
2. definiti operaţiile
3. completati tabelul
	Nr.
crt.
	
	Operaţia
	Definiţie

	1.
	
	



( 0,8 p )
	



( 1 p )

	2.
	
	




( 0,8 p )
	




( 1 p )

	3.
	
	




( 0,8 p )
	




( 1 p )

	4.
	
	




( 0,8 p )
	




( 1 p )

	5.
	
	





( 0,8 p )
	





( 1 p )


Se acordă 1 punct din oficiu
Ataşaţi fişa în portofoliul personal
Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii                             
 (
Activitatea nr. 
4
TEST DE AUTOEVALUARE
)                                 
                                    							

                                                                                                  Timp de lucru :20 min.
                                                         Lucraţi individual
       În coloana a 2- a a tabelului de mai jos sunt prezentate 9 enunţuri în care lipseşte câte un cuvânt.
          Completaţi în coloana a 3-a cuvântul potrivit corespunzător fiecărui enunţ, astfel încât enunţul să fie adevărat.
         Verificaţi răspunsurile date de voi cu cele prezentate de către profesor şi bifaţi în rubrica “realizat” dacă răspunsul vostru a fost corect şi în rubrica “nerealizat” dacă aţi dat un răspuns greşit ! 
         Pentru fiecare răspuns corect veţi primi câte 1 punct, iar din oficiu încă 1 punct, putând totaliza astfel 10 puncte.
SUCCES !
	Nr.
crt
	Enunţ
	Răspuns
	Realizat
	Nerealizat
	Punctaj

	1.
	Recepţia calitativă constă în controlul materialelor în vederea evidenţierii eventualelor (…..............) 
	
	
( 1p )
	
	

	2.
	Magazia de (......................) este locul unde se depozitează materialele recepţionate
	
	
( 1p )
	
	

	3.
	Şablonarea este operaţia de aşezare şi conturare a (....................) pe suprafaţa materialului ce urmează a fi croit
	
	
( 1p )
	
	

	4.
	Şablonarea se realizează cu respectarea (..............) indicat pe şablon în direcţia firului de urzeală a ţesăturii
	
	
( 1p )
	
	

	5.
	Înălţimea şpanului nu trebuie să depăşească (...............)
	
	( 1p )
	
	

	6.
	La secţionarea şpanului se folosesc maşini (..................) de secţionat
	
	( 1p )
	
	

	7.
	(................) este operaţia de detaşare prin tăiere a detaliilor conturate pe şpan
	
	
( 1p )
	
	

	8.
	Rihtuirea detaliilor constă în (................)contururilor şi dimensiunilor acestora
	
	
( 1p )
	
	

	9.
	(.................) constă în îmbinarea prin coasere a detaliilor principale
	
	( 1p )
	
	



Ataşaţi testul în portofoliul personal
Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
 (
Activitatea nr. 
5
DOCUMENTARE ÎN FABRICA DE CONFECŢII
)


	





	




           Vă desfăşuraţi orele de laborator tehnologic în sala de  croit a fabricii de confecţii.
Clasa este împărţită în 4 grupe eterogene, care sunt repartizate să urmărească operaţiile care se desfăşoară în această secţie , astfel:

· Grupa 1 –  şablonarea
· Grupa 2 – şpănuirea
· Grupa 3 – secţionarea şpanului
· Grupa 4 – decuparea detaliilor

	Sarcina fiecărei grupe este :
· de a urmări modul de desfăşurare a activităţilor în sectorul ce i-a fost repartizat
· de a observa şi nota aspectele specifice legate de operaţia desfăşurată 
           -    metode folosite
· mânuiri efectuate de către muncitori, 
· respectarea unor reguli necesare pentru obţinerea unor produse de calitate, 
· maşini, utilaje şi alte mijloace folosite pentru desfăşurarea operaţiei.



Acolo unde este posibil, oferiţi-vă sprijinul şi participaţi şi voi la realizarea operaţiei





Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
 (
       
Activitatea nr. 
6
TEMA PENTRU ACASĂ
)
                                                                                       Timp de lucru : 3 zile
                                                                                       Activitate pe grupe

În urma desfăşurării lecţiei în sala de croit din fabrica de confecţii, aveţi ca sarcină de lucru : 
* Realizaţi o planşă în care să descrieţi operaţia la care aţi asistat 
 (
MODEL 
) (
OPERAŢIA
                                        ...........................
)


 (
Definiţia operaţiei
)
 (
Maşini folosite
....................
....................
....................
....................
.....................
.....................
) (
Metode de realizare
..........................
...........................
...........................
..........................
............................
......................
) (
Condiţii tehnice
...............................
................................
................................
................................
...............................
.............................
)
















Pentru ca planşa voastră să fie şi atractivă şi să aibă succes, folosiţi la realizarea ei : carioci, markere, creioane colorate, postit-uri, coli de hârtie colorate,  poze, precum şi alte materiale de care dispuneţi.
· Fiecare grupă va prezenta în faţa clasei descrierea detaliată a operaţiei
· Veţi acorda o notă de la 1 la 10 pentru grupele care-şi prezintă planşa, având în vedere cele 4 criterii, şi veţi completa caseta de mai jos:
	
	Corectitudinea informaţiilor
	Prezentarea
	Organizarea informaţiilor 
	Valoarea
estetică
	
Media

	Gr.1
	
	
	
	
	

	Gr.2
	
	
	
	
	

	Gr.3
	
	
	
	
	

	Gr.4
	
	
	
	
	


· Împreună cu profesorul, veţi întocmi un clasament, iar cea mai reuşită planşă va fi premiată

Competenţa 15.19.1: Caracterizează procesul de producţie în confecţii
 (
       
Activitatea nr. 
7
FIŞĂ DE LUCRU
)
                                                                                                                    Timp de lucru: 30 min
                                                                                                  Lucraţi individual

 (
Procesul tehnologic  este o componentă a …………………………
…………….
şi cuprinde totalitatea ………………
…………..
prin care …………
………………………
se transformă în ……………………
………..
)1. Completaţi spaţiile libere în următorul enunţ:
 (
2p
)






 (
OPERAŢIA
FAZA
MÂNUIREA
MIŞCAREA
Definiţi
)	
2. 
 (
2p
)















3. Asociaţi cifrelor din coloana A literele corespunzătoare din coloana B
 (
5p
)
	Coloana A
Grupe de operaţii folosite în procesul de confecţionare
	Coloana B
Exemple de operaţii

	
1. Operaţii de pregătire

2. Operaţii de coasere

3. Operaţii de tratare umidotermică
	a.ornamentare

	
	b.însemnarea marginilor

	
	c.modelare

	
	d.îmbinare

	
	e.descălcare

	
	f.presare

	
	g.rihtuire

	
	h.netezire

	
	i.aburire

	
	j. fixare


Se acordă 1 punct din oficiu .Total 10 puncte
                          Păstraţi fişa în porofoliul personal
Competenţa 15.19.2: Stabileşte cusăturile folosite la confecţionarea produselor
 (
       
Activitatea nr.
8
 
FIŞĂ DE LUCRU
)
 (
       
Activitatea nr. 
TEMA PENTRU ACASĂ
)                       
                                                                                                 Timp de lucru : 30 min


                                                                                                 Lucraţi individual  
                                               
SARCINI DE LUCRU
* Definiţi cusăturile mecanice      
* Stabiliti care sunt caracteristicile cusăturilor mecanice şi ce avantaje prezintă acestea în procesul confecţionării îmbrăcămintei.
         * Completati, apoi, următorul tabel.


	DEFINIŢIE  (1 p )

	
.........................................................................................................................................................                                                                     
.........................................................................................................................................................


	CARACTERISTICI
	AVANTAJE

	
........................................................................
.........................................................................
........................................................................
........................................................................
........................................................................
........................................................................





( 6 p )

	
…………………………………
…………………………………
…………………………………
…………………………………







( 2 p )


Se acordă 1 punct din oficiu
Total 10 puncte

Ataşaţi fişa de lucru în portofoliul personal

Competenţa 15.19.2 Stabileşte cusăturile folosite la confecţionarea produselor
 (
Timp de lucru : 
30 min
) (
 
Activitatea nr. 
9
FIŞA DE LUCRU
)
		


Clasa de elevi se împarte în grupe de lucru.
	Fiecare grupă de elevi primeşte o fişă de lucru, cuprinzând tipurile de cusături mecanice, precum şi un plic în care se găsesc cartonaşe. Pe fiecare cartonaş este reprezentat câte un tip de cusătură.
Sarcina de lucru:
· identificaţi tipurile de cusături 
· lipiţi cartonaşele pe fişa de lucru corespunzător tipului de cusătură reprezentat
Sarcina suplimentară :
· caracterizaţi, la alegere, una din cusăturile mecanice făcând referire la :
                  * numărul de fire din care este realizată
                  * utilizările cusăturii


























Fiecare grupă îşi va evalua activitatea prin compararea rezultatelor cu cele prezentate de către profesor .
Pentru fiecare cusătură identificată corect primiţi 1 punct. 
Grupa care a acumulat punctajul cel mai mare va fi premiată.

 (
 
Activitatea nr. 
9
FIŞA DE LUCRU
)



 (
CUSĂTURI TIGHEL
DE ÎNCHEIERE
DE ÎNDOIRE - TIVIRE
DE SUPRAPUNERE
DE BORDAT MARGINI
CUSĂTURI FESTON
DE SURFILARE
DE CUSUT BUTONIERE
DE CUSUT CHEIŢE
DE 
BRODERII
CUSĂTURI ASCUNSE
DE 
ASAMBLARE 
( STAFIRUL )
CUSĂTURI ELASTICE
IN LANŢ SIMPLU
)

































	
















 (
       
Activitatea nr. 
10
FIŞA DE LUCRU
Timp de lucru : 
15 min
)Competenţa 15.19.2: Stabileşte cusăturile folosite la confecţionarea produselor



                                                                                                Lucraţi în perechi                                                                         Sarcini de lucru     
· identificaţi tipul de cusătură reprezentat în desenul de mai jos




· precizaţi care sunt caracteristicile cusăturii
· enumeraţi tipurile de îmbinări la care se foloseşte cusătura în procesul de confecţionare
· daţi exemple şi de alte tipuri de cusături cunoscute
· Completaţi individual răspunsurile în caseta de mai jos
· Pentru evaluarea răspunsurilor, schimbaţi fişa de lucru cu colegul de bancă şi urmăriţi rezolvarea corectă prezentată de către profesor  
	Cusătura
	Caracteristici
	Utilizări
	Exemple de  alte cusături cunoscute

	











( 2,5p )
	

















           ( 3,5p )
	











    ( 1,5p )
	











      ( 1,5p )





 


Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice
 (
       
Activitatea nr.
11
PUZZLE
Timp de lucru : 
30 min
)
                                                                                                 


	

Clasa va fi împărţită în 6 grupe de lucru.
	Profesorul vă va distribui plicuri în care se găsesc piesele unui joc de puzzle, precum şi un cartonaş pe care este reprezentată o imagine.
	Sarcini de lucru:
1. asamblaţi piesele jocului de puzzle şi precizaţi denumirea utilajului rezultat
2. identificaţi organul de lucru reprezentat pe cartonaş şi stabiliţi :
· denumirea organului de lucru
· rolul pe care îl are în procesul coaserii
· mişcarea efectuată
· montare
3. Completaţi răspunsurile în fişa pregătită de către profesor 
	Utilaj
	Organul de lucru

	


  .......................



( 2 p )
	        ...................................
( 1 p )

	
	Rol
	Mişcare
	Montare

	
	




( 2 p )
	




( 2 p )
	




( 2 p )


Rezultatele vor fi comunicate clasei de către liderul grupei şi apoi vor fi comparate cu cele prezentate de profesor pe folie de retroproiector
Pentru eficientizarea activităţii în cadru grupei, tineţi cont de următoarele sfaturi :
· Clarificaţi-vă sarcinile ce vă revin în cadrul grupei şi asumaţi-vă rolul
· colaboraţi cu ceilalţi membri din echipă
· discuţiile sunt o parte esenţială a lucrului în echipă , dar aveţi grijă ca ele să nu monopolizeze activitatea
· puneţi întrebări pentru a vă asigura că aţi înţeles totul
· încercaţi să găsiţi soluţii împreună , în loc să aveţi o dispută individuală
· o bună comunicare vă va ajuta să îndepliniţi sarcina cu succes 

Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice 

 (
       
Activitatea nr. 
12
STUDIU DE CAZ
)



Sunteţi la ora de instruire practică şi executaţi operaţiile de pregătire a maşinii de cusut în vederea coaserii. 
	La efectuarea probei de coasere constataţi că aţi obţinut o cusătură necorespunzătoare, de forma celei prezentate în imagine.
	Precizati :
· care sunt cauzele posibile care au generat acest defect de coasere 
· modul cum remediaţi  această defecţiune 
     Completaţi răspunsurile în caseta de mai jos
	


      

Cusătura defectă
	
    



Cauze
	
Mod de remediere


	

....................................
( 1,5 p )










	







( 3 p )






	







( 4,5 p )















  






















Competenţa 15.19.3: Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice 
 (
       
Activitatea nr.
13
 
JOC
 DE ROL
)                                                                               

                                                                                      Timp de lucru : 20 min 
LUCRAŢI ÎN PERECHI
 (
Elev 2- 
controlor 
– verifică modul în care a fost montat acul 
- urmăreşte modul de înfilare de a celor 2 fire
- urmăreşte execuţia cusăturii de probă
- note                       
           
- notează în fişă observaţiile făcute 
) (
Elev 1- 
executant
 - prezintă operaţiile de pregătire a maşinii de cusut tighel simplu
                       
      
 pentru coasere
)Pentru această activitate trebuie să jucaţi un rol în cadrul unei lecţii de instruire practică. Acest procedeu vă ajută să vă descurcaţi într-o situaţie dată, să aflaţi opiniile celorlalţi

FIŞĂ DE OBSERVAŢIE

	Criterii de observare
	Calificative/aprecieri


	
	DA
	NU

	Acul este montat corespunzător

	
	

	Firul superior este înfilat corect
	

	

	Firul inferior este înfilat corect

	
	

	Tensionarea firelor este corespunzătoare
	
	

	Cusătura de probă este corect realizată
	
	

	Alte comentarii
Semnătura observator:____________
Data:__________
	
	


După expirarea timpului, schimbaţi rolurile între voi
Păstraţi fişa în portofoliul personal
Competenţa 15.19.3: Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice
 (
Timp de lucru : 
30 min
) (
       
Activitatea nr.
14
 
FIŞĂ DE LUCRU
)


                                                                          LUCRAŢI INDIVIDUAL
 (
1
2
3
)	Priviţi cu atenţie imaginea de mai jos care reprezintă zona de coasere la o maşină de cusut studiată.
Sarcina de lucru :
· identificaţi maşina
· precizaţi care sunt cele 3 organe 
     de lucru marcate prin săgeţi
· descrieţi aceste organe de lucru
     ( rol, mişcare, montare )
 
Completaţi tabelul de mai jos
	Maşina de cusut
	Organul de lucru
	Rol
	Mişcare
	Montare

	
.........................
.........................
..........................
............................








( 1,5 p )
	1
..............................
  ( 1 p )
	

 
( 0,5 p )
	


( 0,5 p )
	


( 0,5 p )

	
	2
..............................

( 1 p )
	



( 0,5 p )
	



( 0,5 p )
	



( 0,5 p )

	
	3
............................

  ( 1 p )
	



( 0,5 p )
	



( 0,5 p )
	



( 0,5 p )




Competenţa 15.19.3: Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice
 (
Timp de lucru : 
30 min
) (
       
Activitatea nr. 
15
DIAGRAMA V
ENN
)

                                                       

Lucraţi în perechi
Desenul reprezentat pe fişa de lucru poartă numele de DIAGRAMA VENN şi se foloseşte pentru realizarea comparaţiei între 2 elemente puse în discuţie, prin asemănări şi deosebiri.
Această diagramă este formată din două cercuri mari care se suprapun parţial. Deosebirile se vor nota în zona exterioară intersecţiei cercurilor, iar asemănările se vor nota în zona de intersecţie a cercurilor
Sarcina voastră de lucru este să realizaţi Diagrama Venn pentru acul maşinii de cusut tighel simplu şi acul maşinii triploc  
Lucraţi în perechi cu colegul de bancă astfel:
* veţi scrie fiecare, în cercuri diferite, caracteristicile acului de la maşina de cusut tighel simplu şi caracteristicile acului de la maşina triploc.
* împreună, veţi stabili asemănările celor două ace, completând în zona de intersecţie a cercurilor 
 (
                                        
acul maşinii de cusut
 tighel simplu
acul maşinii de cusut
 triploc
)* la expirarea timpului, veţi compara diagrama realizată de voi cu cea prezentată de către profesor 















Apreciaţi activitatea voastră , punând X într-una din casetele de mai jos, iar profesorul va valida această apreciere

	Insuficient
	Suficient
	Bine
	Foarte bine

	

	
	
	




 (
       
Activitatea nr.
16
 
CIORCHINELE
)Competenţa 15.19.3: Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice 



          Profesorul scrie pe tablă cuvântul TRIPLOC

Sarcini de lucru:
      Găsiţi cât mai multe cuvinte (idei) legate de acest cuvânt-nucleu, având în vedere următoarele aspecte:
	- spuneţi tot ce vă trece prin minte despre subiectul discutat
	-  nu faceţi judecăţi de valoare şi nu evaluaţi ideile, doar să le notaţi
	-  nu vă opriţi până nu vă epuizaţi toate ideile, iar timpul de lucru a expirat
Profesorul va nota pe tablă cuvintele propuse de voi

    După expirarea timpului dezbateţi împreună cu profesorul  şi anulaţi cuvintele care nu au  legatură cu subiectul

    Stabiliţi legătura între cuvintele rămase

    Completaţi tabelul de mai jos, răspunzând la cerinţele înscrise în cele 3 coloane

Activitate individuală

	MAŞINA DE CUSUT TRIPLOC CU 3 FIRE
( caracteristici )
	
ORGANE DE LUCRU
	
CUSĂTURA REALIZATĂ
( caracteristici )

	
	
	





















Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut simple şi pentru cusături elastice 
 (
       
Activitatea nr. 
17
FIŞA DE LUCRU
Timp de lucru : 
15 min
)



În imaginea de mai jos este redat modul de formare a cusăturii  cu 3 fire  la o maşină de cusut studiată.
 (
3
)










Sarcini de lucru:
· Numiţi maşina de  cusut la care se obţine o astfel de cusătură  ( 1 p )
.....................................................................................
· Precizaţi care sunt utilizările cusăturii ( 1 p )
      ...................................................
      ...................................................
      .....................................................

· Identificaţi organele de lucru care participă la formarea cusăturii
                                  1................................( 1p )
                                  2................................( 1p )
                                  3................................( 1p )

· Precizaţi care este modul de montare al acelor şi explicaţi acest mod ( 4 p )
...................................................................................................................................................
...................................................................................................................................................
...................................................................................................................................................


Se acordă un punct din oficiu                               Total 10 puncte       
                                          

Competenţa 15.19.3. Deserveşte maşini de cusut speciale

 (
       
Activitatea nr.
18
 
FIŞĂ DE LUCRU
Timp de lucru : 
30 min
)

                                                                        
     În tabelul de mai jos vă sunt prezentate imagini care reprezintă  fazele de lucru pentru formarea butonierei . Identificaţi aceste faze şi descrieţi-le completând rubricile tabelului
	





	
	
	







	
..................................
( 0,25 p )
	
................................
( 0,25 p )
	
...................................
( 0,25 p )
	
.................................
( 0,25 p )

	













( 2 p )
	













( 2 p )
	













( 2 p )
	













( 2 p )


  
Se acordă 1 punct din oficiu                      Ataşaţi testul în portofoliul personal


Competenţa 15.19.4. Deserveşte maşini de cusut speciale
 (
       
Activitatea nr. 
19
TEST DE EVALUARE
Timp de lucru : 
20 min
)





Încercuiţi litera A dacă afirmaţia este adevărată şi litera F dacă afirmaţia este falsă.

	1.
	A   
	F
	Maşina de cusut butoniere realizează butonierele prin tighelirea marginilor

	2.
	A
	F
	La butonierele simple paşii de coasere au poziţia perpendiculară pe marginea deschizăturii

	3.
	A
	F
	Butonierele cu cap rotund se formează cu 2 fire

	4.
	A
	F
	Coaserea butonierei începe pe latura din dreapta

	5.
	A
	F
	Fixatorul are rolul de a deplasa materialul în timpul coaserii împreună cu transportorul

	6.
	A
	F
	Organul de lucru care realizează trecerea de pe o latură pe alta a butonierei este conducătorul de fir

	7.
	A
	F
	Tăierea butonierei se efectuează automat la terminarea coaserii

	8.
	A
	F
	Maşina de cusut butoniere simple funcţionează cu 2 fire

	9.
	A
	F
	Pentru acţionarea fixatorului se acţionează pedala din dreapta



Se acordă 1 punct din oficiu
Total 10 puncte
Rescrieţi enunţurile false în forma corectă.

Ataşaţi testul în portofoliul personal










Competenţa 15.19.5: Efectuează îmbinări prin termolipire                   
 (
optime îmbinare de termoadeziv materialelor de presiune  ajutorul unui a  în condiţii textile temperatură şi cu operaţia.
       
Activitatea nr.
20
 
TEST DE EVALUARE
Timp de lucru : 
30 min
)  
Timp de lucru : 30 min


1. Folosind cuvintele din înşiruirea de mai jos, formulaţi definiţia operaţiei de termolipire
 (
2
 p
)











2. Menţionaţi care sunt operaţiile la care se foloseşte termolipirea

 (
3
 p
)

















 3.  Enumeraţi care sunt materialele utilizate la termolipire
 (
2
 p
)               ...........................................
               ...........................................
               ...........................................
4. Identificaţi utilajele  folosite la operaţia de termolipire
 (
2 p
)










Se acordă 1 punct din oficiu

                                  TEST DE EVALUARE INIŢIALĂ
2 pct. I.  Completaţi spaţiile libere din enunţurile următoare:
1. Procesul de producţie cuprinde totalitatea etapelor şi operaţiilor prin care materia primă se transformă în produs finit. ( 0,5 p )
1. Utilajele care au ponderea cea mai mare într-o fabrică de confecţii sunt maşinile de cusut ( 0,5 p )
1. Îmbinarea materialelor textile se realizează prin cusături ( 0,5 p )
1. Materia primă folosită pentru obţinerea ţesăturilor o constituie firele ( 0,5 p )

2 pct II. În imaginile de mai jos sunt prezentate aspecte dintr-o fabrică de confecţii.
     Identificaţi  aceste aspecte şi completaţi răspunsurile sub fiecare imagine. 

   
Coaserea la maşina                 Călcarea                           Decuparea                Controlul produselor
 de cusut                                                                      (tăierea mat )       
     ( 0,5 p )                            ( 0,5 p )                    ( 0,5 p )                   ( 0,5 p )

  2 pct  III. Identificaţi  utilajele din imaginile de mai jos
                                                                                                              Maşina de cusut                  Maşina de surfilat          Fierul de călcat        Maşina de brodat                                                       
     ( 0,5 p )                            ( 0,5 p )                             ( 0,5 p )                       ( 0,5 p )
3 pct IV. Completaţi următorul tabel
	Sacoul pentru femei
	Materialele folosite la confecţionarea sacoului
	Părţile componente ale sacoului

	
	Ţesătură
Căptuşeală
Întăritură
Nasturi

( 2p )
	Feţe
Spate
Mâneci
Guler
Buzunar
( 1p )





Activitatea nr.1 

Ar fi indicat ca la începutul modulului să se organizeze o lecţie vizită într-o fabrică de confecţii din oraş pentru ca elevii să înţeleagă mai bine noţiunile ce urmează a fi predate. Astfel, elevii vor avea posibilitatea să urmărească întreg fluxul tehnologic, maşinile folosite, precum şi operaţiile realizate în flux.





Activitatea nr.2

	1
	
	D
	E
	T
	A
	L
	I
	U
	

	2
	
	A
	S
	A
	M
	B
	L
	A
	R
	E
	

	3
	
	S
	A
	B
	L
	O
	N
	A
	R
	E
	

	4
	
	R
	I
	H
	T
	U
	I
	R
	E
	

	5
	
	C
	A
	P
	T
	U
	S
	E
	A
	L
	A
	

	6
	
	D
	E
	C
	U
	P
	A
	R
	E
	

	7
	
	T
	E
	S
	A
	T
	U
	R
	A
	

	8
	
	M
	A
	G
	A
	Z
	I
	E
	

	9
	
	S
	P
	A
	N
	U
	I
	R
	E
	

	10
	
	F
	I
	N
	I
	S
	A
	R
	E
	

	11
	
	R
	E
	C
	E
	P
	T
	I
	E
	

	12
	
	P
	R
	O
	C
	E
	S
	T
	E
	H
	N
	O
	L
	O
	G
	I
	C
	



















Acordaţi 0,5 puncte pentru fiecare cuvânt corect, iar pentru cuvântul descoperit pe verticală 3 puncte.
Se acordă 1 punct din oficiu
Total 10 puncte




Activitatea nr.3

Identificarea operaţiilor procesului de confecţionare

	Nr.
crt.
	
	Operaţia
	Definiţie

	1.
	
	Şablonarea





( 0,8p )
	Este operaţia de aşezarea şi conturare a şabloanelor pe suprafaţa materialului ce urmează a fi croit


( 1 p )

	2.
	
	Şpănuirea




( 0,8p )
	Este operaţia de aşezare a materialului în straturi suprapuse cu lungimi şi lăţimi egale

( 1 p )

	3.




	
	Secţionarea şpanului




( 0,8p )
	Este operaţia de tăiere a şpanului în secţiuni mai mici pentru a putea fi transportat cu uşurinţă la maşina de decupat

( 1 p )

	4.
	
	Decuparea detaliilor



( 0,8p )
	Este operaţia de detaşare prin tăiere a detaliilor conturate pe şpan


( 1 p )

	5.
	
	Recepţia materialelor





( 0,8p )
	Recepţia este faza din cadrul procesului de producţie în care se face un control cantitativ şi calitativ asupra materialelor care sosesc în intreprindere

( 1 p )



Se va acorda 1 punct din oficiu
Total 10 puncte






Activitatea nr.4

Test de autoevaluare

	Nr.
crt
	Enunţ
	Răspuns
	Reali
zat
	Nereali
zat
	Punctaj

	1.
	Recepţia calitativă constă în controlul materialelor în vederea evidenţierii eventualelor defecte
	
defecte
	

	
	
1p

	2.
	Magazia de materii prime este locul unde se depozitează materialele recepţionate
	materii prime
	

	
	
1p

	3.
	Şablonarea este operaţia de aşezare şi conturare a şabloanelor pe suprafaţa materialului ce urmează a fi croit
	şabloanelor
	

	
	
1p

	4.
	Şablonarea se realizează cu respectarea firului drept indicat pe şablon în direcţia firului de urzeală a ţesăturii
	
firului drept
	

	
	
1p

	5.
	Înălţimea şpanului nu trebuie să depăşească 15 cm
	
15 cm
	   
	
	1p

	6.
	La secţionarea şpanului se folosesc maşini mobile de secţionat
	mobile
	
	
	1p

	7.
	Decuparea este operaţia de detaşare prin tăiere a detaliilor conturate pe şpan
	Decuparea
	

	
	
1p

	8.
	Rihtuirea detaliilor constă în corectarea contururilor şi dimensiunilor acestora
	corectarea
	
	
	1p

	9.
	Asamblarea constă în îmbinarea prin coasere a detaliilor principale
	Asamblarea
	
	
	1p



Se acordă 1 punct din oficiu
Total 10 puncte









Activitatea nr.5

Documentarea în fabrica de confecţii – este o activitate care vine în sprijinul elevilor, pentru ca aceştia să poată vedea aplicarea în practică a noţiunilor învăţate, condiţiile concrete de muncă, precum şi mânuirile necesare la locul de muncă.



Activitatea nr.6

Tema de casă: 
 
Realizarea, pe grupe, a unor planşe în urma documentării efectuate la fabrica de confecţii

Această activitate îşi propune să dezvolte elevilor abilităţile de muncă în echipă, a capacităţii de sintetizare a informaţiilor, precum şi a creativităţii lor.
Întrucât activitatea se desfăşoară pe grupe, iar grupele sunt omogene, este indicat să se stabilească sarcini concrete pentru fiecare elev din grupă .
Astfel, elevii cu stil de învăţare vizual vor avea ca sarcină să urmărească cu atenţie toate aspectele legate de operaţia pe care grupa o are în studiu, iar la realizarea planşei vor marca prin culori noţiunile esenţiale.
	Elevii cu stil de învăţare auditiv vor recepta mai bine indicaţiile primite la locurile de muncă.
	Elevii cu stil de învăţare practic vor realiza planşa  şi vor stabili modul de organizare a informaţiilor pe planşă.

















Activitatea nr.7
Test de evaluare - soluţii

 (
Procesul tehnologic
  este o componentă a 
procesului de producţie 
şi cuprinde totalitatea 
operaţiilor
 prin care 
material primă 
se transformă în 
produs finit
)1. Completaţi spaţiile libere în următorul enunţ:
 (
2p
)





 (
FAZA
Partea din operaţie care se efectuează cu aceleaşi unelte de muncă şi acelaşi regim tehnologic, obiectul muncii fiind supus la o singură transformare tehnologică
) (
OPERAŢIA
Parte a procesului tehnologic ce constă în prelucrarea sau asamblarea uneia sau
 
mai multor piese
)
	
2. 
 (
2p
)




 (
Definiţi
)



 (
MIŞCAREA
Parte din mânuire, reprezentând cel mai simplu element al activităţii muncitorului
) (
MÂNUIREA
Parte din faza de muncă alcătuită dintr-un grup de mişcări
)






3. Asociaţi cifrelor din coloana A literele corespunzătoare din coloana B
 (
5p
)
	Coloana A
Grupe de operaţii folosite în procesul de confecţionare
	Coloana B
Exemple de operaţii

	  
1. Operaţii de pregătire

2. Operaţii de coasere

3. Operaţii de tratare umidotermică
	a.ornamentare

	
	b.însemnarea marginilor

	
	c.modelare

	
	d.îmbinare

	
	e.descălcare

	
	f.presare

	
	g.rihtuire

	
	h.netezire

	
	i.aburire

	
	j. fixare


1 – b, g
2 – a, d, j
3 – c, e i, h, f,
               Se acordă 1 punct din oficiu .Total 10 puncte
Activitatea nr.8

	DEFINIŢIE

	
Cusătura mecanică este procesul de îmbinare pe cale mecanică a două sau mai multe detalii textile ( 1 p)


	CARACTERISTICI
	AVANTAJE

	
Sunt realizate cu maşini de cusut care funcţionează cu turaţii ridicate şi au o viteză de coasere mare ( 1 p )

Au o rezistenţă mecanică ridicată ( 1 p )

Au aspect plăcut, determinat de uniformitatea paşilor de cusătură şi de presiunea uniformă a straturilor de material în timpul coaserii ( 1 p )

Desimea împunsăturilor este variabilă şi poate fi reglată în funcţie de cerinţele tehnologice 
( 1 p )

Se pot executa cu precizie atât ca linie de coasere cât şi ca mod de fixare în dispozitivul de coasere al maşinii ( 1 p )

Se pot realiza cu mai multe fire
Pot fi utilizate la diferite operaţii din procesul tehnologic ( prelucrare, asamblare, finisare )
( 1 p )

	


· Viteză superioară la coasere
· Pas de cusătură reglabil
· Rezistenţă superioară
· Aspect plăcut
· Varietate mare


( 2 p )






















Activitatea nr.9
Clasificarea cusăturilor mecanice după forma punctului de cusătură

 Profesorul va pregăti fişa de documentare cuprinzănd clasificarea cusăturilor mecanice 


Activitatea nr.10
Identificarea  şi descrierea cusăturii tighel simplu
	Cusătura
	Caracteristici
	Utilizări
	Exemple de alte cusături cunoscute

	





Tighel simplu









( 2,5p )
	 Se formează cu două fire de aţă care se depun pe ambele feţe ale materialului cusut
 Are aspect identic şi dimensiuni egale pe ambele feţe ale materialului cusut
 Îmbinarea detaliilor se face prin puncte de coasere
 Distanţa dintre două puncte de coasere se numeşte pas de tighel (p) şi poate fi variabil ca lungime
 Are aspect identic şi dimensiuni egale pe ambele feţe ale materialului cusut
 Punctele de legătură a firelor se formează pe mijlocul grosimii straturilor cusute
 Are o elasticitate redusă

( 3,5p )
 

	
Se foloseşte la operaţii de:
     - încheiat 
     - fixat 
     - bordat











( 1,5p )
	
Cusături 
- ascunse
- feston 
- elastice












( 1,5p )














































Activitatea nr.11

Plicurile distribuite grupelor de elevi vor conţine piesele unui joc de puzzle, care, dacă vor fi asambate corect, vor reda imaginea unei maşini de cusut tighel simplu 












	
















In plicuri se vor mai găsi cartonaşe diferite pentru fiecare grupă, reprezentând câte un organ de lucru al maşinii de cusut tighel simplu.
	Elevii vor realiza sarcinile de lucru înscrise în fişă.
           Profesorul va monitoriza activitatea grupelor, va stimula cooperarea, va asigura implicarea tuturor elevilor şi va descoperi  punctele tari şi slabe ale elevilor, pentru a le oferi sprijinul.
	La expirarea timpului, liderul fiecărei grupe va prezenta activitatea grupei care va fi comparată cu informaţiile prezentate de către profesor pe folia de retroproiector ( FR 2 )
 	Elevii îsi vor autoevalua activitatea grupei, acordând obiectiv punctajul stabilit  în fişă de către profesor.




Activitatea nr.12

Studiu de caz
	


      

Cusătura defectă
	
    



Cauze
	
Mod de remediere


	Cusătura înşirată pe faţă (1,5 p )














	
Firul de la suveică este slab  (1 p )

Firul superior este prea strâns (1 p )

Există noduri blocate sub peniţă
(1 p )
	
Se strânge peniţa în suveică (1,5 p )

Se detensionează firul de la ac
 (1,5 p )

Se curăţă suveica sub peniţă (1,5 p )






































Activitatea nr.13

Joc de rol

Această activitate practică le permite elevilor să-şi asume roluri de controlor tehnic de calitate şi observator. Elevii se familiarizează cu cerinţele de calitate ale cusăturilor, cu modul de verificare a acestora, precum şi cu modul de remediere al eventualelor defecţiuni şi dereglări ale maşinii de cusut.
Jocul de rol este util şi pentru dezvoltarea abilităţilor legate de relaţii interpersonale.




Activitatea nr.14

Identificarea maşinii triploc şi a organelor de lucru


	Maşina de cusut
	Organul de lucru
	Rol
	Mişcare
	Montare

	
Maşina de surfilat triploc







( 1,5 p )
	1
ACUL

( 1 p )
	poartă firul superior prin straturile de material
( 0,5 p )
	ridicare - coborâre


( 0,5 p )
	în tija suport, în poziţie înclinată, cu şanţul lung în faţă
( 0,5 p )

	
	2
PICIORUŞUL

( 1 p )
	presează materialul în timpul coaserii

( 0,5 p )
	
nu efectuează mişcare

( 0,5 p )
	
în suport


( 0,5 p )

	
	3
TRANSPORTORUL

( 1 p )
	
transportă materialul în timpul coaserii


( 0,5 p )
	
ridicare –înaintare- coborâre- retragere

( 0,5 p )
	
pe o pârghie suport



( 0,5 p )


















Activitatea nr.15

Diagrama Venn este o metodă utilă pentru a îmbunăţi înţelegerea temelor studiate de către elevi.Metoda se poate aplica cu succes atunci când elevii trebuie să-şi clarifice noţiuni ce sunt deseori încurcate sau neînţelese.

 (
Montare
Acul maşinii de cusut tighel simplu este montat în tija suport, perpendicular pe placa acului, cu şanţul lung în
  
stânga.
Rolul:
 
transportă firul superior prin straturile de material, formând bucla de împletire
Părţile componente:
 butuc, tijă, vârf, şanţ lung, şanţ scurt, orificiu
Mişcare efectuată:
 translaţie (ridicare – coborâre)
)

 (
Mărimea: 
acul maşinii triploc este mai scurt
)








 (
Montare
Acul maşinii triploc este montat înclinat cu vârful către muncitor şi şanţul lung către faţa maşinii.
)































Activitatea nr.16

Metoda ciorchinelui
· este o metodă de brainstorming ;
·  poate fi realizată şi ca activitate de grup;
·  este utilizată
·  pentru a stimula gândirea ca mijloc de a structura ceea ce s-a studiat;
·  ca modalitate de a construi asociaţii noi, de a reprezenta diferite sensuri;
·  ca modalitate de recapitulare 
· este o strategie de găsire a căii de acces la propriile cunoştinţe.
După ce s-au notat cuvintele pe tablă şi s-a stabilit legătura între ele se completează individual fişa de lucru pregătită de către profesor.

Soluţie

	TRIPLOC

	MAŞINA DE CUSUT TRIPLOC CU 3 FIRE
( caracteristici )
	
ORGANE DE LUCRU
	CUSĂTURA REALIZATĂ
        ( caracteristici )

	
· Masina triploc se foloseşte ca utilaj de bază pentru confecţionarea îmbrăcămintei din tricot 
· Poate realiza cusături de surfilare ( 3 fire ) sau cusături de încheiere- surfilare ( 5 fire )
· Acţionarea maşinii se face de la un motor electric cu puteri şi turaţii din ce în ce mai performante






	
· Ac
· Apucător inferior
· Apucător superior
· Transportor
· Picioruş
· Cuţite
· Placa acului
	
· Cusătura triploc este formata din 3 fire : un fir la ac, un fir la apucătorul inferior, un fir la apucătorul superior
· Are o elasticitate ridicată
· Se foloseşte la surfilarea marginilor detaliilor
























Activitatea nr.17

Identificarea cusăturii de acoperire realizată la maşina de cusut Uberdec
 (
3
)










Sarcini de lucru:
· Numiţi maşina de  cusut la care se obţine o astfel de cusătură  ( 1 p )
     Maşina de cusut Uberdec
· Precizaţi care sunt utilizările cusăturii ( 1 p )
           -     realizarea terminaţiilor
· asamblarea detaliilor cu margini alăturate sau suprapuse
· articole de corsetărie

· Identificaţi organele de lucru care participă la formarea cusăturii
                                  1.  ac ( 1p )
                                  2.  ac( 1p )
                                  3.  apucător( 1p )

· Precizaţi care este modul de montare al acelor şi explicaţi acest mod ( 4 p )
Cele 2 ace se montează în aceeaşi tijă suport dar la nivele diferite: acul din stânga este montat mai jos , iar acul din dreapta mai sus.
	Diferenţa de înălţime dintre ace se explică prin faptul că prinderea buclelor de la ace se face de către un singur apucător, la momente diferite.

Se acordă un punct din oficiu                               Total 10 puncte       








Activitatea nr.18

	





	
	
	







	
Introducerea produsului în maşină şi fixarea lui pe transportor

( 0,25 p )
	
Coaserea butonierei

( 0,25 p )
	
Tăierea butonierei

( 0,25 p )
	
Evacuarea produsului din maşină

( 0,25 p )

	Se acţionează pedala pentru ridicarea fixatorului şi se introduce produsul pe transportor în poziţia de coasere













( 2 p )
	Prin acţionarea pedalei din dreapta se cuplează arborele principal cu motorul electric, acţionându-se organele de lucru ale maşinii.
Coaserea începe din faţă spre spate, pe latura stângă a butonierei, iar transportorul efectuează trecerea pe latura din dreapta,unde se continuă coaserea


( 2 p )
	Tăierea se efectuează automat la terminarea coaserii.
   La efectuarea ultimei împunsături, cuţitul ( ridicat în timpul coaserii ) este declanşat şi coborât pe material, realizând tăierea butonierei, după care se retrage în poziţia de repaus până la tăierea butonierei următoare





( 2 p )
	Evacuarea se face prin acţionarea pedalei fixatorului care se ridică şi permite scoaterea produsului din maşină












( 2 p )





Activitatea nr.19


Test de evaluare : Maşina de cusut butoniere

 

	1.
	A   
	F
	Maşina de cusut butoniere realizează butonierele prin tighelirea marginilor

	2.
	A
	F
	La butonierele simple paşii de coasere au poziţia perpendiculară pe marginea deschizăturii

	3.
	A
	F
	Butonierele cu cap rotund se formează cu 2 fire

	4.
	A
	F
	Coaserea butonierei începe pe latura din dreapta

	5.
	A
	F
	Fixatorul are rolul de a deplasa materialul în timpul coaserii împreună cu transportorul

	6.
	A
	F
	Organul de lucru care realizează trecerea de pe o latură pe alta a butonierei este conducătorul de fir

	7.
	A
	F
	Tăierea butonierei se efectuează automat la terminarea coaserii

	8.
	A
	F
	Maşina de cusut butoniere simple funcţionează cu 2 fire

	9.
	A
	F
	Pentru acţionarea fixatorului se acţionează pedala din dreapta



Se acordă 1 punct pentru fiecare răspuns corect şi 1 punct din oficiu
Total 10 puncte

























Activitatea nr.20
Test de evaluare : Îmbinarea prin termolipire

1. Folosind cuvintele din înşiruirea de mai jos, formulaţi definiţia operaţiei de termolipire
 (
1,5
 p
) (
optime
 îmbinare 
de termoadeziv 
materialelor de 
presiune
 
 ajutorul unui
 a
  în condiţii 
textile
 temperatură şi cu 
operaţia
.
)



 (
Termolipirea este operaţia de îmbinare a materialelor textile  cu ajutorul unui material intermediar ( termoadeziv ) în condiţii optime de temperatură şi presiune .
)



2. Menţionaţi care sunt operaţiile la care se foloseşte termolipirea

 (
3
 p
) (
Montarea
întăriturii pentru  piepţi
Dublarea reverelor
Aplicarea inserţiilor la magini
)












 3.  Enumeraţi care sunt materialele utilizate la termolipire
·  (
1,5
 p
)Materiale textile
· Adezivi
· Materiale ajutătoare
 (
Masă profesională de călcat cu generator de abur şi fier de călcat
 inclus 
Fier de călcat cu termostat
Presă cu capac 
de termoadezivat
Presă de călcat universală
2 p
)4. Identificaţi utilajele folosite la operaţia de termolipire











Se acordă 1 punct din oficiu.







· Ciontea Gh.,  Utilajul şi tehnologia meseriei, vol I, Editura Didactică şi  Pedagogică, Bucureşti,1992 ;
· Potoran I, Predoiu C., Procese şi maşini în confecţii, Editura tehnică, 1985
· Curelaru, M.,  Brătoi,  E.,  „Dicţionar de termeni de specialitate din industria textilă-pielărie
· Neagu, G., Utilaje şi tehnologii de profil, Editura Preuniversitaria, Bucureşti, 2000;
· Ţiglea Lupaşcu, R.., Pregătire de bază în industria uşoară - instruire teoretică, Editura Oscar Print Bucureşti, 2000;
· Ţiglea Lupaşcu, R.., Pregătire de bază în industria uşoară – instruire practica Editura Oscar Print Bucureşti, 2000;
· Standarde de Pregătire Profesională, domeniul Textile-pielărie, calificarea 
     „Tehnician designer vestimentar”,
· Curriculum clasa a XI-a , calificarea „Tehnician designer vestimentar”
· Auxiliare curriculare de specialitate 
·    Reviste de specialitate;
· Pliante cu diferite utilaje din domeniul textile
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de cusatura) se descaleca prln tlghele paralele la cusatura de 1nche1at
. Aceste cusdturi se aplici la confectionarea imbracamintei exterioarc pre-
vazute cu garmtt‘lrl care dupd Incheiere se descalcd prin cusatura tighel.

. — Cusdtura de incheiat cu fixare (lig. 3.17, ¢}, in care cele doud
detalii se unesc printr-o cusiturd de incheat sxmplu si apoi rezerva cusa-’
turii este fixatd intr-o parte prin unul sau doud tighele. Aceasta cusd- -
tura se mai numeste si refec, iar pentru efectuares sa rezerva care se
rasfringe este mai mare, corespunzitor 1afimii cusiturii de fixare. Fixa-
Tea se poate face cu o Cusatura simpla, dubld sau cu doud cusituri. Cusa-
tura de incheiat cu fixare se aplica la confectionarea imbricamintei din

‘ tesaturi subtiri, la operatii - de asamblat spatele cu piepti, mche}at mi-
nem ete. s .
Cusétura franceza (fig. 3 17 d) este formatd dm doud cusituri de Lac e
cheiere.

, Lia prima cusitura incheiatul marginilor se face cu o cusituri ingusts,
~ aplicatd pe fata materialelor dupd care se intoarce pe dos si se coase cv
" a doua cusiturd, mai lata decit prima dar paralela cu aceasta. -
: — Cusatura de incheiat cu indoirea ambelor detalij (tig. 3.17, e) se
“obtine prin suprapunerea laturilor celor doud detalii si apoi coaseres
- cu ajutorul unui dispozitiv de forma unui fluture montat la o masina
cu doud ace. Aceastd cusiturd se aplicd la operatii de incheiat de‘ra]nle
imbracamintei subtire si de lenjerie. j
KCusatura de indoire-tivire (fig. 3.18.) se obtin prin 1nd01rea produsului
de confectionat si fixarea cu o cusitura tighel. Cusatura de mdolre se
. poate efectua prin indoire simpla sau dubla a margmu
e lnd01rea s1mpla se aphca la produse din materiale Impislite care nu
sint destramabile sau sint ciptusite. Indoirea dubld se aphca materialelor
usor destramabile sau necaptusite.
Latimea tivului este variabila in. functie de produs si modelul acestu-
. tuia, iar numaérul cusdturilor de fixare depinde de aceleasi conditii.
" K Cusatura de suprapunere (fig.3.19,) se obl;me prin suprapunerea mat-
glmlor a ‘doud sau mai multe detalii si apoi coaserea acestora cu t1ghe1

; Eng 3.18. Cusituri de indoire-tivire.

5
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pe dos Pentru remedicrea acestei defefct,mm:rowzundsama eanapauoad o8
indicatiilor prevazute la capitolul 6.4.

Cusatura tighel simplu in procesul coaserii 1mbracam1ntea este. ut1h—
zatd la diferite 1mb1nar1, dintre care cele mai 1mportante sint descnso m
contmuare .

Cusaturi de incheiat debalule componente ale 1mbracam1nte1 Aceste
cusaturi se pot realiza in diferite variante, determinate de materialul
folosit in confectionare si de linia imbracimintei. Cele mai importante
dmtre aceqtea sint: = -

' __ Cusatura de incheiat snnplu (ﬁg 317, a) in care cele doua detalii
se unesc prin cusdtura tighel si apoi aceasta se descalci pe cale umido-
termici. Cusdtura de incheiat simplu se iolcses;te la incheiat pantalom
jachete, pardesiuri, sacouri §i alte

— Cusitura de incheiat cu descalcat prin tighelire (fig. 3. 17 b) in
care cele doud detalii se unesc prin tighel, iar marginile acestora (rezerva

L] £ > 5 5 =

al

d’F:g 3‘]7 Cusaturl de mchelat
——cwr

g incheiat simpiu; b — thhe:at"cu descilcat
prin tighelire ; ¢ — Incheiat cu fLwat d — cusa-
turd franceza ; e - cusiturd de incheiat dublu .
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- Fig. 3.19. Cusaturi de suprapunere e

Aceasti cusiturd se efectueaza prin s1mpla suprapunere sau prm mﬁou-e
unuia sau a ambelor detalii de cusut.

— Cusatura de bordat margini (fig. 3.20), se obtine prin apl.maa 1:
marginea detaliilor imbricdmintei a unor benzi de {esiturd mai subir
decit detaliile bordate. Pentru o bund modelare pe marginea detaliilo
‘benzile se croiesc din tesiturd pe bie. Latimea benzilor care formeaz
bordura este in functle de latimea bord%ﬁulul Aphcarea bordurii s
poate face fie prin indoirea uneia din laturi, fie prin indoirea amﬁk
laturi, aceasta fiirid in functie de tehnologia produsului de con

? Cusitura tighel in paralel (fig. 3.21) este o cusatura tlghel smxpl.
formati in paralel. Aceasti cusiturd se poate forma prin efectuare
repetatd in paralel a cusiturii tighel snnplu sau prin formarea simultan
a punctelor cu coasere cu o masind ce functioneazi cu mai multe ace
Distanta intre tighele este variabild in functie de tehnologia fabncatxe
produsqul In general, distanta intre tighele de 1...40 mm.

Tighelul in paralel este utilizat la operatii de fixare a ma:gm:lu
Imbriicimintei, la impinzirea intariturilor la piepti si guler, la. matlasa
rea unor detalii a imbrdcidmintei, la montarea beteliei la pantaloni, coz
serea refiletilor la buzunare etc.

Fig. 3.20. Cusituri de bordat margini. Fig. 3.21. Cusituri tighel in paralel.
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INARNARY

a
Fig. 3.23.. Butoniere festonate :
a — butoniere simple; bi— butoniere intérite.

b. Butoniere festonate. Se formeazi printr-o cusaturd feston cu doud
sau trei fire de ata.

__ Butonierele simple (fig. 3.93, a) se formeaza din doua fire si se
aplica la imbracimintea subtire si de lenjerie. Formarea festonului pentru

butoniere simple este asemanitoare cu a cusdturii zigzag, cu deosebirea

i pasii de cusdturd au pozitia perpendiculara pe marginea deschizaturii
jar punctul de impletire a firelor de atd pe marginea butonierei consti-
tuie punctul de feston. ‘ ; :

__ Butonierele intirite sint cusaturi feston in care cusdtura se in-
tareste cu forpas (fig. 3.23, b). Doud dintre firele de ati folosite formeaza
cusitura de festonare a butonierei, iar cel de-al treilea fir reprezintd in-
taritor al acesteia. Spre deosebire de butonierele simple, butonierele in-
tarite se festoneazd pe dosul butonierei, adicd pe fata interioard a pro-
dusului. Butonierele intérite se executi cu masini speciale, care ditera

de masinile pentru butoniere simple prin mecanismele componente §i

ca mod functional. :

¢. Coaserea cheitei. Cheita este o cusatura de intérit capetele buto-

nierei sau capetele unor deschizaturi ca: buzunare, cute ete. In industrie,
cheita se efectueazd cu ajutorul masinilor. Procesul de confectionare a
cheitei constd in depunerea unui numar de fire de atd pe lungimea chei-
tei si apoi rularea acestora prin coasere pe materialul de prelucrat.

Firele depuse pe lungime determini lungimea cheitei, jar firele:

transversale care ruleaza, formeazi festonul cheitei (fig. 3.24, a). Firele
- 0 FEEEy AR T e ] nanel BA | doopere tireld

“minid in broderie numai- partea fes-

N

0 i
Fig. 3.24. Coaserea cheitei :

a — dspuner

ca-iirelor ; b — dispozitiv de fixat cheita.

3 Brodeniile pot fi: broderii aplicate, broderii decupate si broderii li-
iare. : ; '

e Broderiile aplicate sint cusituri feston formate pe sﬁprafata de-
taliilor produsului de brodat. Broderia aplicatd se efectueaza pe baza de
de.,-sen sau de figuri ce se aplica pe materialul de brodat cu ajutorul unui
dispozitiv special 1 montat la masina de cusut (fig. 3.25). Broderiile se
executd cu ajutorul gherghefului 3, pe care se fixeaza materialul 2 pentru
coasere. | '

} dFolosn'ez?E gherghefului este necesara pentru ca fesatura vp‘e care se
srodeazd si fie bine intinsa si si se poatd misca in nasina 2 i
e tinsd s 4 misca in masind du ecesi-
fatea tehnologiei de executie. T g g

bl e Broderiile decupate sint cu-
ﬁzttUzzt feston pentru ornamentarea
imbricamintei pe bazd de desen.
Aceastd cusdturad se efectueazd prin
umplerea desenului cu ata de bro-
dat, cllupa care partea ce reprezintd
negativul broderiei se decupeaza, ré-

tonatia, Broderia decupatd se reali-
veazii cu masini ' speciale, care fes-

B R Gl e L R e L R L R L L S A L L R
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a — cusaturd lant simplu;

Fig. 145. Cusituri elastice:
b — cusdturd lan{ dublu; ¢ — cusiturd de acoperire.
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in serie, in paralel sau in zigzag, rezultind cusadtura tighel simplu,
tighel in paralel sau tighel in zigzag.

— Cusdtura tighel simplu (fig. 140, a) se formeazd din firele I
si 2 care se depun paralel pe cale doud fete ale materialelor cusute.
Lungimea pasului de cusédturd este variabil de la 0 la 5 mm si se
regleaza in functie de necesitati.

Conditia esentiald in asigurarea rezistentei si aspectului estetic
al cusidturii o constituie legatura celor doud fire care formeaza cu-
satura. In acest sens, punctele de legaturd ale cusaturii tighel eu
aspect normal (fig. 140, a) trebuie sa fie formate la mijlocul grosimii

REEEEITE

Fig. 140. Cusitura tighel:

a — tighel simplu normal; b — tighel insirat pe fatd; c¢ — tighel fngirat
d — tighel in zigzag.

248
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Replace needles

| = a@..

970 100 . o oot | %

/NN AN

”

Keep the long groove of the needle @ left-
ward, and fully insert the needle to the bottom,
then tighten the set screw @.

>Z. B "‘-”xx_ff CKL T xahk

1. Hold the end of the thread from the delivery eye, if the bobbin case is falling slow
obtained. It can be adjusted by turning the screw @.

y, the proper tension is

2. To adjust the needle thread tension, set down the presser foot, then turn the adjusting screw @ as shown.
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5. PREPARATION BEFORE SEWING

5-2. Winding the lower thread

A\ CAUTION

® Do not touch any of the moving parts or place any objects against the machine while winding the lower thread,
as this may result in personal injury or damage to the machine.

80%
MTNG}M winding amount
X

1. Turn on the power switch.

2. Place the bobbin @ onto the bobbin winder shaft @, and
then push down the bobbin presser arm @ as far as it will
go.

3. Wind the thread several times around the bobbin @ in the
direction indicated by the arrow.

4. Depress the treadle. Lower thread winding will then start.

5. Once winding of the lower thread is completed, remove
the bobbin and trim the thread as shown in the illustra-
tion.

X If the thread cannot be wound on evenly, loosen the
screw @ and move the bobbin winder guide @ to the left
or right.

% To wind more thread onto the bobbin @, tighten the ad-
justing screw @.

Note: The amount of thread wound onto the bobbin
should be a maximum of 80% of the bobbin capac-
ity.

5-3. Threading the lower thread

A\ CAUTION

ﬁ ® Turn off the power switch before installing the bobbin case, otherwise the machine may operate if the treadle is

pressed by mistake, which could result in injury.

1. While holding the bobbin so that the thread winds to the
right, insert the bobbin into the bobbin case.

2. Pass the thread through the slot @ and under the tension
spring @.

3. Pull the thread out through the hole in the end of the ten-
sion spring @.

4. Check that the bobbin turns clockwise when the thread is
pulled.

5. Hold the latch @ on the bobbin case and insert the bobbin
case into the rotary hook.
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# THREAD LUBRICATION AND NEEDLE COOLING
SYSTEM.
SILICON THREAD LUBRICATION AND NEEDLE
COOLER TO PREVENT THREAD BREAKAGE FOR IN-
CREASING EFFICIENCY AND QUALITY OF SEWING.

# LUBRICACION DE HILO Y SISTEMA REFRESCANTE DE
AGUJA.
LUBRICACION DE HILO SILICIO Y REFRIGERADOR DE
AGUJA PARA EVITAR ROTURA DE HILO PARA
AUMENTAR EFICIENCIA Y CALIDAD DE COSTURA.

# LUBRIFICACAOQ DAS LINHAS COM SILICONE E
REFRIGERACAO DAS AGULHAS REDUZEM A
QUEBRA DE LINHAS MELHORANDO A EFICIENCIA E
QUALIDADE DA COSTURA.

> BB XBAEERERE AR - EEE - FEE - 5
CREZENRS

# EASILY LATCHING OF CLOTH PLATE AND SIDE
COVER FOR CLEANING ADJUSTING THREADING,
AND MAINTAINING.

#= FACIL PICAPORTE DE PLATO DE TELA Y CUBIERTA
LATERAL PARA LIMPIAR. AJUSTAR, ENHEBRAR, Y
MANTENER.

# MANUTENCAO, LIMPEZA E REGULAGEM DAS TEN-
SOES EXTREMAMENTE SIMPLES.

B BIMNEERNRE M F o EIARERTIAE o
I B ETRERPT Rl B IR E R R S R
» AN AOFIS o

# VARIOUS FUNCTIONS AND LATEST MACHANISM
AVAILABLE TO FIX WITH DIFFERENT AND ADVAN-
TAGED ATTACHMENTS FOR TIME SAVING AND
QUALITY IMPROVING, OF COURSE INCREASING
YOUR PROFIT.

& VARIAS FUNCIONES Y MECANISMO ULTIMO
DISPONIBLE PARA FIJAR CON ANEXOS AVANZADOS
PARA AHORRAR TIMEPO Y MEJORAR CALIDAD. POR
SUPUESTO, AUMENTAR SU PROVECHO.

# DISPONIBILIDADE DOS MAIS MODERNOS E EFL
CIENTES DISPOSITIVOS PARA REDUCAQ DO TEMPO
OPERACIONAL E MELHORA QUALITATIVA
NATURALMENTE AUMENTANDO OS SEUS LUCROS,
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Fig. 144. Cusiturd ascunsi de impinzire.
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a — cusaturd lant simplu;

Fig. 145. Cusaturi elastice:
b — cusdturd lant dublu; ¢ — cusiturd

de acoperire.
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Fig. 3.23.. Butoniere festonate :
a — butoniere simple ; b — butoniere intdrite.

b. Butoniere festonate. Se formeazi printr-o cusiturs feston cu doud

sau trei fire de ata.
: — Butonierele simple (fig. 3.23, a) se formeaza din doua fire si se
aplica la imbracamintea subtire si de lenjerie. Formarea festonului pentru

butoniere simple este aseméanatoare cu a cusaturii zigzag, cu deosebirea

ci pasii de cusdturd au pozitia perpendiculard pe marginea deschiziturii
_iar punctul de 1mp1etxre a fn‘elor de ata pe margmea butomere1 consti-
tuie punctuI de feston.

— Butonierele intirite sint cusaturi feston in care cus: '
tareste cu forpas (fig. 3.23, b). Doud dintre firele de atd folosite formeaza
cusdtura de festonare a butonierei, iar cel de-al treilea fir reprezinta in-
tiritor al acesteia. Spre deosebire de butonierele simple, butomerele in-
tirite se festoneazd pe dosul butonierei, adicd pe fata interioara a pro-
dusului. Butonierele intdrite se executi cu masini speciale, care difera

de masinile pentru butornere snrnple prm mecanismele componente si
ca mod functional.

c. Coaserea cheitei. Cheita este o cusatura de intidrit capetele buto-

nierei sau capetele unor deschizaturi ca: buzunare, cute etc. In industrie,
- cheita se efectueazi cu a]utorul masinilor. Procesul de confectionare a
che1te1 constd in depunerea unui numir de fire de atd pe lungnnea chei-
tei si apoi rularea acestora prin coasere pe materialul de prelucrat. !

Firele depuse pe lungime determini lungimea -cheitei, iar firele

transversale care ruleaza, formeaza festonul chefter (Fio 374 wd) Birelc
transversale se depun prin pasi scurti de tighel, care sa acopere firele

longltudmale Numarul pasilor transversali necesari pentru rulareq une1
cheite sint in functie de lungimea acesteia.

Cheita are dimensiuni variabile in functie de locul aplicarii la Dro-
dus, unde lunglmea este de 5-—20 mm iar latlmea festonulul de la 2 la

Coaserea cheitei se reahzeaza cu a]utorul unui dispozitiv special

(fig. 3.24, b), format din acul 1, si fixatorul 2, ce are rolul de a presa
- rmaterxalul 3, pe care se executd chelta 4. i

d. Broderii mecanice. Confectionarea pe cale mdustrlala a 0b1ecte10r.

. de imbraciminte cu diferite garnituri formate din broderie, necesitd o
concordantd ‘cantitativd obligatorie, care s nu producd gituiri de pro—
ductle si sa asigure calitatea operatiilor efectuate.

54
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32. CUSATURI
‘TERMOCHIMICE

 Cusaturile termochimice sin
o Imbinare a materialelor texti.
le sub influenta parametrilo:
_termochimici. A{:est proces face
parte din chimizarea sau case
. rarea produselor textile.
Imbinarea  termochimic:
 consta in difuzarea pe suprafa
ta raterialului textii a u
nui adeziv (fig. 3.12, a), car:
. apoi prin incalzire si inmuijere
se hpeste constltumd tot u-

'termedxar
~ de imbinare este in fu
‘ 'neces1tat11e procesulm :

ect :
lld de 1a 0, T la Ozmﬂf;?!ﬂ(
Fig. 3.12. Cusi‘fufi tékmochim‘iéé . man gl 14 1& < gfﬁngw’--“«
a - imbinare - termochxmlca b — montarea lntarltum‘n bfin In 1nduStrla ctmfeq:ﬁm
~ .  termolipire. . : tehnologla cusaturﬂor termochi
g : ~ mice este in continud dezvol
 tare datomta s1mp11tatn aphcaru la imbraciminte si calitatii superioar:
a operatiilor efectuate. Aceste cusituri pot fi utilizate la confectionare:
pinzelor pentru piepti, la impinzirea reverelor si a gulerulul, la intari
rea mansetelor, cusdturilor ascunse ete.
: Operatiile de imbinare prin cusituri termochlmlce sint Competltm
cu operatiile realizate prin cusaturi clasice, iar timpii de executie favo
‘rabili cusdturilor termochimice. De asemenea, imbinarea terrnochmm:
prezintd avantajul ci legatura de contact intre materiale se face pe in
treaga suprafata, si nu prln puncte sau linii de coasere, ceea ce deter
mind o rezistenta spomta in utilizarea produselor confectionate. Ca deza
vantaj se mentloneaza lipsa permeab111tat11 aerului prin materialul pﬁ:
lucrat. : . E

3.2.1. MATERIALE UTILIZATE LA CUSATUR‘! TERMOCH!M&éi;af—g e

La 1mb1nar11e termoch1m1ce se utlhzeaza matenale textile, adezw
si alte materiale ajutitoare. ~
 a. Materialele textile utilizate pentru 1mb1nar1 termochmce pat i
tesaturi, tricoturi si textile ‘netesute, obtmute dln fire vegetale ammal
sau sintetice. , ' 5
— Tesaturile sint utilizate ca materlale de baza si auxiliare la sa
couri, ]achete ‘bluze, pardesiuri, paltoane, camasi pentru barbati et
 Detaliile produselor la care se aplicd imbinarile termochlmwe din mate
- riale de baza smt p1ept11 gulerul intarituri la piepti, gulere reverst
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Fig. 141, Butoniere festonate:
a — butonierd simpld; b — butonierd intariti.

— Butonierele simple (fig. 141, a) se formeazi din doua fire si
se aplicd la imbrdcamintea subtire si lenjerie. Formarea festonulu:
este asemdndtoare cu a cusdturii zigzag, cu deosebirea ca pasii de
cusatura au pozitia perpendiculard pe marginea deschiziturii, i=r
punctul de impletire a firelor de pe marginea butonierei constituie
punctul de feston.

— Butonierele intirite sint cusituri feston realizate cu un fir
intdritor denumit forpas (fig. 141, b). Doui dintre firele de ati fo-
losite formeaza cusidtura de festonare a butonierei, iar cel de-zl
treilea fir reprezintd intdritura acesteia. Spre deosebire de butonie-
rele simple, butonierele intarite se festoneazi pe fata interioarz =
produsului.

Coaserea cheifei. Cheita este o
cusaturd de intidrit capetele buto-
nierei sau capetele unor deschizi-
turi ca: buzunare, cute etc. In in-
dustrie, cheita se efectueazi cu
ajutorul masinilor. Confectionarea
constd In depunerea unui numéir
de fire de ati pe lungimea chei-
tei si apoi rularea acestora prin
coasere pe material (fig. 142, a).z

2 b

Fig. 142. Coaserea cheitei:
@ — depunerea firelor; b — dispozitiv de fixare a cheitel.

250
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Fig. 143. Broderii mecanice: L !

a — coaserea broderiei aplicate; b — tipuri de bro-

derii liniave. Colfisory.
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PROCESUL DE PRODUCTIE IN CONFECTII















ENTER







RECEPTIA SI INMAGAZINAREA MATERIALELOR

* Receptia este faza din cadrul procesului de

productie in care materialele sunt controlate 

pentru a stabili daca ele corespund cu normele 

interne si cu documentele de livrare



* In cadrul receptiei se face un control al 

materialelor  ( cantitativ si calitativ)



		Dupa efectuarea receptiei se intocmeste un 



document numit NOTA DE RECEPTIE SI 

CONSTATARE in care se consemneaza

 rezultatele controlului efectuat



		Materialele receptionate sunt depozitate in



magazia de materii prime, unde se  intocmeste

FISA DE MAGAZIE











PREGATIREA MATERIALELOR PENTRU CROIT



Este faza in care se efectueaza lucrari 

pregatitoare croirii : 

		CONTROLUL, SORTAREA,  RELAXAREA



        MATERIALELOR

		SABLONAREA 

		SPANUIREA

		CALCULUL LOTURILOR







SABLONAREA este operaţia de aşezare şi

conturare a şabloanelor pe suprafaţa

materialului ce urmează a fi croit









SPANUIREA este operaţia de aşezare a

materialului în straturi suprapuse cu lungimi

şi lăţimi egale











CROIREA MATERIALELOR

* Este faza procesului de productie in care 

materialele sunt transformate in semifabricate

( detalii )

Cuprinde operatiile:

		SECTIONAREA SPANULUI

		DECUPAREA DETALIILOR

		CONTROLUL SI FORMAREA PACHETELOR





SECTIONAREA SPANULUI este operaţia de

tăiere a şpanului în secţiuni mai mici pentru a

putea fi transportat cu uşurinţă la maşina de

decupat





DECUPAREA DETALIILOR este operaţia de

detaşare prin tăiere a detaliilor conturate pe

şpan















CONFECTIONAREA PRODUSELOR

Este faza procesului de productie in care detaliile

sunt prelucrate si asamblate rezultand produsul

finit.

Cuprinde operatiile:

		Prelucrarea detaliilor

		Asamblarea detaliilor







PRELUCRAREA DETALIILOR constă în

executarea operaţiilor de coasere şi tratare

umidotermică pentru fiecare detaliu şi asamblarea

detaliilor principale cu detaliile secundare ce-i

aparţin 





ASAMBLAREA DETALIILOR constă în îmbinarea

prin coasere a detaliilor principale 













FINISAREA PRODUSELOR





Este faza finala a procesului de productie, in care au

loc operatiile:



		CURĂŢIREA DE AŢE ŞI SCAME

		CALCAREA FINALA

		CONTROLUL TEHNIC DE CALITATE

		AMBALAREA SI DEPOZITAREA PRODUSELOR





Definitivarea formei, aspectului şi valorii estetice a produsului finit 
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U FISA DE MAGAZIE il
Magazia COoD UM Pret unitar
Lei B
Materialul (produsul), sort., calitatea, | ‘1 Stoc Stoc de
marca, profilul, dimensiunea ‘ normat = | siguranta
Document Numar wiE
L Intrari lesiri Stoc de ag8
Data | Numar | Felul control g g0





NOTA DE RECEPTIE §| CONSTATARE DE DIFERENTE

Data

.......................... Numar
......................... document

Zi

Luna

Cod
An furnizor

Cod
primitor

Contract

Factura

[ U
Aviz de insotire

Cont
creditor

Subsemnatii, membrii comisiei de receptie, am procedat la receptionarea valorilor materiale furnizate de
TORore sl BT TS O ———

documents TSI . b, Lo =1 (=T ot | D OO constatandu-se urmatoarele:
Denumirea bunurilor Cantitatea
Nr';- receptionate si ambalajele ng,’t“ CcOD U/M conform RECEPTIONAT
Crt. lrefolosibile din dezambalare| 9€P!Or documente Gariite Pret unitar Voloere
Comisia de receptie Primit in gestiune
Numele si prenumele Semnatura Numele si prenumele Semnatura Semnatura

Data

Tip. “Cromatica ” Baia Mare
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Ince ayak ve bigak sayesinde hassas ve 6zenli kesme yapar.
Bicak koreldigi zaman otomatik olarak hassas biler.
Orjinal motoru sayesinde veterli giic ve diisiik 1stnma gosterir.

Makarah taban sayesinde her cins ve kalmliktaki kumagin altina kolay girer.
Otomatik yaglama sayesinde biitiin hareketli parcalar yaglanir.

It provides a high guality and sensitive cutting owing to its delicate foot and blade.
Automatic sharpening when the blade is blunt.

Sufficient power and heating owing to its original motor.
Easy access underneath the fabric of any kind owing to its roller base .
Automatic lubrication enabling the entire moving parts well lubricated.

CUTTING CAPACITY

“ MR-05 6" 110 mm
“ MR-05 7" 135 mm
“ MR-05 8" 160 mm
“ MR-05 10" 210 mm
“ MR-05 11,5" 248 mm
“ MR-05 13" 290 mm

% Power 600 W
“Amp.  45A

“ Volt 220V
15 kg

= Mayer MR-100 cesitli kuma§lar1n ince kesimi icin tasarlanmig kiigiik ebath

dairesel bigakli kesim makasidir.
Kendi teknolojisi ile yiiksek gii¢ saglar hava yonlendirme sistemi, motoru korur
ve diisiik 1s1da tutar.

~ Kendine 6zgii ince tabani ile yumugak ve hassas kesim saglar.
+ Otomatik bileme mekanizmasi sayesinde bigak kenarini hassas biler.
~ Dortgen bigak standarttir. Yuvarlak bigak'ta uygulanabilir.

Sessiz ve titresimsiz caligir.

- Servis, tamir bakim ve yedek parca ile daima hizmetinizdedir.

“ Mayer MR-100 is a circular blade cutting knife of small size designed for the fine

cutting of various fabrics.

« It provides high power by its own technology. The air orientation system protects

the motor and keeps it at low temperature.

= It provides a smooth and precise cutting by its unique thin base.

Due to its automatic sharpening mechanism it grinds the edge of blade by precision.
The quadrilateral blade is standard. Round blade may be applied as well.
It operates quitely and without vibration.

“ Always at your disposal by its service, repair and maintenance as well as spare parts.

&

Knife Size : 100 mm (4") © Weight  :3,2kg
= Knife Form  : Quadrilateral = Voltage ~ : 220V
Capacity :25mm (1") < Turn : 600 d/dk

MAYER MAKINA MOTOR SAN. ve TiC.A.S.

Ofis Tel: (90.212) 513 46 21

Fab. Adres: Fevzi Cakmak Mah. Akasya Sok. No:5 34550 Kirazli-Bagcilar-ISTANBUL-TURKIYE
Fab. Tel: (90.212) 474 62 24 Fax: (90.212) 651 98 42

http: //www.mayermachine.com - e.mail: info@mayermachine.com
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