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CLASA A XII-A

CALIFICAREA PROFESIONALA: TEHNICIAN IN INDUSTRIA TEXTILA

MODULUL I: PROCESE TEHNOLOGICE PENTRU CONFECTIONAREA PRODUSELOR VESTIMENTARE
LECTIA: TRATAMENTUL UMIDOTERMIC IN CONFCTII

TRATAMENTUL UMIDOTERMIC

Este procesul de prelucrare a confectiilor textile, in conditii de temperatura, umiditate si
timp. Se realizeaza pe tot parcursul procesului de confectionare. Reprezinta 10-30%
din totalul timpului destinat confectionarii unui produs, functie de complexitate si
materia prima.

OPERATIILE PROCESULUI

Netezirea — operatie de calcare, pentru uniformizarea suprafetei si eliminarea
denivelarilor determinate prin sifonare.

Descalcarea cusaturilor — fixarea prin calcare a rezervelor cusute mecanic.
Presarea si subtierea — operatie de presare, aplicata imbracamintei imbinate
prin cusaturi, care se dubleaza, formand margini ingrosate; Exemplu: presarea
gulerului, reverelor, buzunarelor, marginilor produselor, manecilor.

Modelarea — produsele si detaliile se modeleaza prin calcare; Exemplu: gulere,
piepti, umeri.

Aburirea — umezirea prin calcare a detaliilor si produselor confectionate. Se
aplica in faza finala, in scopul definitivarii formei si aspectului final al produsului.
Se asigura un tuseu placut, eliminarea tensiunilor si luciul, aparut la operatiile

de calcare.

Descalcarea cusaturilor

Modelarea



PARAMETRII TRATAMENTULUI UMIDOTERMIC

Pentru materialele de lana 150-220 C
Pentru materialele de bumbac 110-150 C
Temperatura este
determinata de natura Pentru materialele de matase 90-120 C
materialului, felul
operatiei, timpul si Pentru materialele de in si canepa 115-150 C
presiunea de calcare.
Pentru materialele din fire sintetice 40-120 C




O
MASINI $I UTILAJE PENTRU CALCAT

PRESE DE CALCAT

Clasificare:
a. pozitia organelor de lucru:
e prese orizontale
e prese verticale
b. destinatia:
e prese pentru calcat lenjerie
e prese pentru imbracaminte subtire
e prese pentru imbracaminte groasa
c.sistemul de actionare:
e prese mecanice
e prese pneumatice
e prese hidraulice
e prese cu abur
d. suportul de calcat:
e prese cu perne suport
e prese cu rama suport
e prese cu manechin

MASINI DE CALCAT

Masina de calcat simpla
Masina de calcat cu termostat
Masina de calcat cu abur

e MOBILIER DE CALCAT

Mese ca calcat cu abur — produse plane si tubulare
Forme de calcat pe suport si rabatabile

Presa cu abur, orizontala, cu perna suport

Presa cu manechin




UTILAJE FOLOSITE LA TRATAMENTUL
UMIDOTERMIC

Operatiile de tratare umidotermicd pot fi realizate cu:

1. fierul si masa de cdlcat;

2. prese cu perne cu actiune discontinug;

3. prese manechin cu:

+ manechine rigide

+ manechine gonflabile

+ manechine combinate

+ manechine cu autoformare

4. tunele de finisare:

5. linii automate de finisare.

1. Fierul si masa de calcat , incdlzit electric , cu abur sau mixt, atasat unor
mese cu forme corespunzdtoare , oferad o flexibilitate foarte mare, dar determind un
timp mare de realizare a operatiilor si o apreciere subiectivd , de cdatre operator , a
parametrilor tehnologici: temperaturd, umiditate, presiune.

Masini de cdlcat manual: a. magind electrica; b. masind cu termostat; c. masind

de cdlcat cu abur.

Masina simpld este compusd din : fapa masinii 1, rezistenta electrica 2,
montatd Tntr-o samotd. Deasupra samotei se afld placa de fonta 3 care-i determind
greutatea, capacul 4, fixat de talpd prin mdnerul 5. Prin carcasa 6 se face
alimentarea rezistentei cu curent electric.

Masina cu termostat este alcdtuitd din aceleasi parti , ih plus are un
termostat. Termostatul este format din lamelele Bgi6, prevazute cu contactele 7si 8
prin care se declangeaza oprirea alimentadrii rezistentei cu curent electric . Comanda
intreruperii alimentdrii este datd de lamela bimetalicd 9, care la temperatura
programatd ridicd lamela épe care o decupleaza de lamela 5 si Thtrerupe alimentarea
la rezistenta electricd . Reglarea temperaturii se face de la butonul 10, care prin
butonul de contact 11, stabileste pozitia lamelei 5.

Masina de cdlcat cu abur este prevazutd in plus cu un dispozitiv de alimentare
cu abur. Pentru obtinerea aburului masina este racordatad la o sursa de alimentare cu
apd sau este prevazutd cu un rezervor de apd. Talpa maginii 1 prezinta orificii pentru



abur . Rezistenta electricd 2 este alimentatd prin cablul3 la reteaua electrica.
Alimentarea cu apd se realizeazd prin conducta 4 de cdtre un dispozitiv de aburire .
Dispozitivul este format din supapa 5, inchisa de arcul 6, montat Tmpreund cu butonul
7 pe pdrghia 8 , care se actioneaza de lucrdtor in functie de necesitati.

Mesele de cdlcat pot fi: simple sau speciale dotate cu instalatii de aburire si
cu forme de cdlcat rabatabile, pentru suprafete plane sau suprafete buclate.
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Masa de cadlcat suprafete plane (a) este utilizatd pentru:netezire, descadlcare
§i aburire, a materialelor si detaliilor cu suprafata pland. Este alcatuitd din masa de
cdlcatl, previzutd cu grila de aburire 2, montatd pe suportii3. In interiorul suportilor
se afld instalatia de aburire care se pune in functiune de cdtre lucrdtor de la pedala
4. Pentru absorbirea aburului si uscarea produsului se actioneazd butonul 5. Masina
de cdlcat se aseazd pe locasul 6,. Pentru cdlcarea produselor tubulare se folosesc
mese speciale cu dimensiuni pe mdsurd si dotate cu forme pentru cdlcat produse
buclate.

Masa de cdlcat cu forme rabatabile (b) este prevazutd cu masa propriu zisa 1,
forma rabatabild 2, pe care se calcd produsele buclate. Aceasta poate fi o masd
pentru cdlcat manual sau prevdzutd cu instalatie de aburire.



Presele cu perne au in general perne interschimbabile, in functie de forma
spatiald a zonei cdlcate. La aceste prese actionarea poate fi manual - mecanica,
electromecanicd, pneumaticd sau hidraulicd, una din perne fiind fixa sau ambele perne
fiind mobile. Durata de realizare a operatiilor poate fi redusa prin utilizarea preselor
tip carusel . Astfel de prese dezvoltd o fortd de presare mare si permit modificari
ale formei spatiale a produselor.

Presele cu manechine rigide pot avea 1 - 4 manechine verticale, a cdror forma
corespunde formei interioare a produsului cdlcat. In cazul unui singur manechin |
acesta este Tn general fix, de el apropiindu-se pernele pentru exercitarea fortei de
presare, a temperaturii si a umiditdtii. Gradul de flexibilitate al acestor prese este
relativ redus, , ele fiind realizate in general pentru produse de serie mare : sacouri,
camasi.




Presele cu manechine gonflabile au un grad de flexibilitate mai ridicat,
manechinele gonflabile adaptdndu-si forma in functie de produs , prin deformarea
membranei elastice sub actiunea aerului comprimat si apoi a aburului tehnologic. Sunt
utilizabile Tn general pentru cdlcarea finald a produselor cu sprijin pe umeri , fortele
de presare actioneaza din interior cdtre exterior si au valori mai mici decdt presele
cu perne, ele fiind date de presiunea aburului.

Presele cu autoformare dirijeazd agentii tehnologici direct in interiorul
produsului ce trebuie etansat prin prinderea extremitdtilor. Se recomanda pentru
produsele din materiale cu permeabilitate redusd la aer si vapori , astfel incat agentii
tehnologici sd nu afecteze mdrimea sau modelul produsului , dar se preteaza numai la
anumite sortimente vestimentare.




Presele cu manechine combinate au Th general pdrti rigide pentru zone
constante de sprijin ale produselor (fatd, spate) la care se adaugd zone gonflabile sau
se utilizeaza principiul autoformadrii pentru acele pdrti ale produsului ce depind de
talie, mdrime, model.

Tunele de finisare sunt camere ce pot avea ce pot avea mai multe
compartimente, prin care trec produsele plasate n pozitie verticald pe umerasele
unui transportor . In compartimentele tunelului d finisare sunt alimentati agentii
tehnologici , in succesiunea si parametrii stabiliti prin program.
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Liniile de finisare includ prese si sisteme de fransport ce deplaseaza
produsele la locurile de munca cu utilaje strict specializate.
.

nedorite, luciu, instabilitatea formei, aparitia cutelor si a cretilor , degradarea
suprafetei.



