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CALIFICAREA PROFESIONALA: TEHNICIAN IN INDUSTRIA TEXTILA

MODULUL I: PROCESE TEHNOLOGICE PENTRU CONFECTIONAREA PRODUSELOR VESTIMENTARE
LECTIA: MASINA DE CUSUT FLATLOCK

MASINA DE CUSUT FLATLOCK

Masina Flatlock difera din punct de vedere constructiv de celelalte tipuri de masini. Face
parte din categoria masinilor care efectueaza cusaturi elastice speciale.
Functioneaza cu 3000-3500 impunsaturi / min.
Masina executd o cusdtura elastica de tip lantisor si este echipata cu urmatoarele mecanisme §i
dispozitive:
Mecanismul acului
Mecanismul transportorului
Mecanismul de tensionare si alimentare a firelor
Mecanismul pentru depunerea firului de acoperire
Mecanismul cutitului.

YVVVYVYY

Aceastd masina functioneaza cu 9 fire :
» 4 fire pentru ace
» 4 fire la apucatoare
» 1 fir la depunatorul de fir
Unele tipuri de masini pot functiona si cu 3 sau 2 ace, utilizand 5 sau 6 fire de ata.



Masina flatloc

Organe de lucru la masina Flatlock
Aceastd masind are ca organe de lucru:
4 ace

4 apucatoare

1 depunator de fir
conducatoare de fir

aducatorul firului de acoperire
largitorul de bucle

cutitele

transportorul

piciorusul de fixare.

Acele masinii 1, 2, 3 si 4 indeplinesc functia de baza pentru formarea cusaturii , iar firele
acestora fac legatura intre buclele apucatoarelor §i partea superioard a cuaturii. Acele trebuie sa fie
bine ascutite, sd aibd forma geometricd cat mai perfecta, intrucit cea mai mica deviere poate produce
defecte Tn formarea cusaturii.

La montarea acelor Tn tija port-ac trebuie avut in vedere ca orificiile acestora sa se afle in acelasi
plan cu varfurile lor. Aceastd montare are un rol foarte important in fazele de apucare a buclelor
formate din firele acelor , de cétre ciocul apucatoarelor , precum si patrunderea acelor in triunghiurile
formate din firele apucétoarelor.
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Apucatoarele trebuie sa aibd forma necesara, in vederea obtinerii cusaturii flatlock. Astfel :
» primele doua sunt identice (fig. a)
» al treilea prezintd o mica scobitura deasupra orificiului in care se introduce ata ( fig. b)
» al patrulea are orificiul pentru ata oblic , astfel ca punctul de intrare este mai departat de
ciocul apucatorului decét punctul de intrare al firului.
Apucitoarele sunt marcate cu litere pentru a nu gresi montarea lor.
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Largitorul este prevazut cu trei dinti Z1, Z2 si Z3 si este agezat deasupra apucdtoarelor , in aga fel
incat ca dintele Z3 sa fie mai aproape de partea din fatd a masinii, intre acele 3 si 4. Acesta se misca
de-a curmezisul apucatoarelor. Largitorul trebuie montat astfel incat , in momentul cand varful acelor
ajunge in pozitia ridicata la o indltime oarecare, cel din stdnga sa se apropie cu varful sdu de vaarful
dintelui Z1.
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Cutitul , actionat in plan orizontal , are rolul de a tdia rezerva de material ce se formeazi la
conducerea in stare ndoita a detaliilor Tn vederea coaserii.




Cusaturi de acoperire din noua fire flatlock

Cusatura flatlock are un aspect particular si este realizatd cu patru ace, patru apucdtoare si un
depundtor. Evolutia firelor conduse de apucdtoare este in acest caz modificati, fiecare fir
realizand puncte de impletire cu buclele de la doud ace alaturate. Cusatura are rezistenta la
tractiune si frecare mai mari, fiind. recomandata si pentru prelucrarea articolelor tehnice.

Cusatura este utilizatd in vederea asamblarii unor produse de imbracaminte din tricot , cu un grad
mare de elasticitate , la operatii de incheiere si asamblare a detaliilor sau a produselor tubulare,
precum : maneci pentru jachete , bluze si camasi, pantaloni din tricoturi.

Pentru executarea cusaturilor , marginile detaliilor de incheiat se asaza cap la cap si se introduc in
dispozitivul de coasere. In vederea unei perfecte imbiniri cap la cap , detaliile 1 si 2 sunt tiiate de
un cutit si se Indeparteaza portiunea X ; acele al si a2 vor strapunge unul din detalii , iar acele a3

si a4 celalalt detaliu.
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Cusatura asigura o foarte buna elasticitate produsului si nu produce ingrosari pe linia de imbinare.
Ca o caracteristica generald a masinilor de cusut in lant , impletirea firelor 1, 2, 3 si 4 se face in

afara materialului.

FATA CUSATURII SPATELE CUSATURII



FORMAREA CUSATURILOR DE ACOPERIRE DIN CLASA 600

Pentru realizarea cusaturilor de acoperire din clasa 600 se utilizeaza: doua, trei sau patru ace, unul
sau patru apucatoare. unul sau doua depunatoare si placute dintate de diferite forme. Cusaturile 602,
603, 604 si 605 se realizeaza in mod similar. Pentru formarea cusaturii 605 se identifica urmatoarele
faze principale:

Fazal Acele,l, 3 si5 se gasesc in pozitia extrema inferioara, fiind montate in aceeasi tija
port-ac la inaltimi diferite : in functie de distanta dintre ace. La inceperea miscarii de ridicare, in in

spatele acelor, din firele 2, 4 si 6 se formeaza bucle.
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Apucatorul 8 incepe migcarea de avans si intrd cu varful succesiv in buclele de ac. Firul de
acoperire 10 este, alimentat prin conducatoarele de fir 11 si 12 spre depundtorul 9. Depunatorul
executd o migcarea oscilatorie deasupra straturilor de material si conduce firul 10 in fata acului 5, pe
sub firul acului 3 si la pasul urmétor al acului 1.

Faza Il (asib) Acele se ridica deasupra materialului textil. Buclele din firele 2, 4 si 6 sunt
retinute pe, corpul apucdtorului 8. Bucla din firul 9 condus de apucator este introdusa in buclele de ac.
Dupa atingerea pozitiei extreme avansate apucatorul se deplaseaza din spatele in fata acelor. Placuta
dintata intri n faza activa si deplaseaza straturile de material cu un pas de cusdturd. Depunatorul 9

atinge pozitia extrema si pozitioneaza firul 10 in faga acului 1.




Faza Il (asib )Acele executa miscarea de coborare. Firul 10 este pozitionat de depunator in
spatele acului 3 si in fata acelor 1 si 2. Cele trei ace strapung materialul textile si intrd fiecare in

spatiul delimitat de corpul apucatorului si buclele din firele 2,4 si 6.




