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Disciplina:

Structuri textile. Tricoturi

Nr.

ort. Tematica Bibliografie selectiva
Notiuni de bazi privind structura | - Comanda_r C. - Structura si proiectarea tricoturilor - Editura
1. . . sy CERMI, lasi, 1998, pag.29+42
tricoturilor din batatura
- Suport de curs
Caracteristicile de structura ale | - Comandar C. - Structura si proiectarea tricoturilor - Editura
2. tricoturilor din batatura cu legaturi | CERMI, lasi, 1998, pag.67+79 si 121+128
fundamentale - Suport de curs
Elemente fundamentale privind | - Comandar C. - Structura si proiectarea tricoturilor - Editura
3. structura ftricoturilor din batatura cu | CERMI, lasi, 1998, pag.135+220
desene - Suport de curs
Nofiuni de bazd privind structura | - Comandar C. - Structura_\ si pro_iectarea tricoturilor din
4. ) . . < urzeald- Editura Performantica, lagi, 2003, pag. 27+53,
tricoturilor din urzeald
- Suport de curs
Caracteristicile de  structurs  ale | Comandar_ C. - Structura si pro_iectarea tricoturilor dir!
. : . “ o urzeald- Editura Performantica, lasi, 2003, pag. 39+53, si
5 tricoturilor din urzeald cu legaturi de aa. 71276
baza si cu legaturi derivate pag. /L=
- Suport de curs
Structura tricoturilor realizate cu doua | - Comandar, C. - Structura si proiectarea tricoturilor din
6 sau mai multe sisteme de fire de | urzeald- Editura Performantica, lasi, 2003, pag. 91 - 105
urzeala - Suport de curs
Structura tricoturilor din urzeals cu fire | ~ Comandarl C. - Structura_l si pro_iectarea tricoturilor din
7 urzeald- Editura Performantica, lasi, 2003, pag. 127 - 133

suplimemtare de batatura

- Suport de curs
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Structura lincs cu desen lincs este
a. O legatura de baza
b. O structurad cu desen combinat

c. O structura cu desen de legatura

Ochiul normal de tricot din batatura contine
a. Bucla de ancorare
b. Bucla de inceput

c. Bucla de platina

Elementul caracteristic ochiului tip patent este constituit de pozitia
a. Bucleide ac
b. Buclei de platina

c. Flancurilor

Structurile fang /semifang contin
a. Ochiuri duble
b. Ochiuri retinute

c. Ochiuri transferate

Tricoturile jacard se caracterizeaza printr-un desen
a. De culoare
b. De legatura

c. Combinat

Ce reprezinta elementul marcat cu negru in figura

a. Bucla de inceput
b. Bucla de ancorare

c. Bucla netranformata in ochi

Ochiul de tricot din urzeala este un ochi inchis daca
a. Flancurile se incruciseaza
b. Segmentele de legatura se intretaie

c. Segmentele de legatura nu se suprapun

Ochiul dublu de tricot din batatura contine
a. Bucla netransformata in ochi
b. Bucla de ancorare

c. Bucla de inceput
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Structura reprezentata este cu desen
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a. De legatura
b. Combinat

c. De culoare

Tricotul vanisat cu desen prin flotare contine
a. Numai ochiuri vanisate

b. Ochuri vanisate si flotari

c. Ochiuri duble

Ochiul normal de tricot din urzeala contine
a. Segment de legatura
b. Bucla de inceput

c. Bucla de platina

Legatura Koper contine
a. Ochiuri de tricot din urzeala
b. Ochiuri de tricot din batatura

c. Ochiuri de tricot din urzeala si ochiuri tip glat

Legatura atlas se caracterizeaza prin evolutia firului
a. Intr-un singur sir
b. In doua siruri nevecine

c. In mai mult de doua siruri vecine

Firul de captuseala realizeaza
a. Bucle de inceput
b. Bucle de ancorare

c. Puncte de legare cu flancurile ochiurilor de fond

Structura cu desen tip torsada contine
a. Ochiuri incrucisate

b. Ochiuri transferate

c. Ochiuri duble

Indicele ochiului dublu este dat de
a. Numarul flotarilor dispuse in dreptul unui ochi
b. Numarul buclelor netransformate in ochi

c. Numarul de siruri pe care evolueaza buclele

Legatura interlock 2:2 se obtine prin combinarea

a. Evolutiilor patent de raport 2:2
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

b. Evolutiilor patent cu glat derivat

c. Evolutiilor glat derivat

Ochiul tip lincs prezinta ca element caracteristic
a. Buclade ac
b. Flancurile

c. Bucla de platina

Structura din figura reprezinta

a. Milano Rib
b. Patent cu ochiuri duble

c. Vallaunrand

Desenul prin deplasare se realizeaza prin
a. Deplasarea laterala a fonturii
b. Transferul ochiurilor

c. Scoaterea acelor din lucru

Structura jacard neplin prezinta pe partea de spate

a. Ochiuri dintr-o singura culoare
b. Dungi transversale

c. Aspect “pestrit’

Segmentul de legatura uneste corpurile a doua ochiuri

a. Vecine din acelasi rand
b. Nealaturate din acelasi rand

c. Din randuri succesive

Legatura tricot derivat se caracterizeaza prin evolutia firului

a. Intr-un singur sir
b. In doua siruri nevecine

c. In mai mult de doua siruri vecine

Ochiul tip patent prezinta ca element caracteristic

a. Buclade ac
b. Flancurile

c. Bucla de platina

Indicele ochiului retinut este dat de
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26.

27.

28.

29.

30.

a. Numarul flotarilor succesive dispuse in dreptul unui ochi
b. Numarul buclelor netransformate in ochi

c. Numarul de siruri pe care evolueaza buclele

Structura din figura contine

a. Ochiuri duble de doua siruri de indice 3
b. Ochiuri retinute de indice 2

c. Ochiuri duble si refinute de indice 2

Structura lincs cu desen lincs se caracterizeaza prin
a. Dispunerea ochiurilor fata — spate, conform unui desen
b. Ochiuri lincs transferate

c. Ochiuri lincs cu desen prin deplasare

Marimea segmentulului de legatura depinde de amplitudinea
a. deplasarii pasetei prin fata acului
b. deplasarii pasetei prin spatele acului

c. miscarii de oscilatie printre ace

Legatura tricot derivat contine
a. Ochiuri cu segmente de legatura unilaterale
b. Ochiuri cu segmente de legatura bilaterale

c. Ambele tipuri

Structura din figura reprezinta

a. Lantisor cu fire de batatura
b. Lantisor — tricot derivat

c. Tricot derivat - Atlaz

¥ LELVEY)
ol
'

)

Ts =
Sl

ety
Al
ey

/

/IR

/

L —
i |
'."' =
iy Ny,
-

= ]
HAH
]
-
]

13113
| |
d

\

MNEY

Pag.



Raspunsurile corecte “ Structuri textile. Tricoturi”

Nr. test Var. corecta Nr. test Var. corecta
1 a 16 b
2 c 17 a
3 b 18 b
4 a 19 a
5 C 20 a
6 b 21 b
7 b 22 c
8 a 23 b
9 c 24 c

10 b 25 a
11 a 26 a
12 c 27 a
13 c 28 b
14 b 29 a
15 a 30 a
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Disciplina:

Proiectarea structurilor tricotate

(l:\lrrt Tematica Bibliografie selectiva
- Comandar C. - Structura si proiectarea tricoturilor - Editura
1. Calculul parametrilor de structura CERMI, lasi, 1998, pag.43+54
- Suport de curs
- Comandar C. - Structura si proiectarea tricoturilor - Editura
2 Structura tricoturilor din batatura cu | CERMI, lasi, 1998, pag.143+151, 1541+161, 165+172,
‘ desene de legatura 27+53, 176 — 187, 188-193, 196-200
- Suport de curs
Structura tricoturilor din batatura cu | - Comandar C. - Structura si proiectarea tricoturilor - Editura
3. desene combinate. CERMI, lasi, 1998, pag.201+213 si 216+221
Cazuri particulare - Suport de curs
Influenta structurii asupra | Comanda_r C. - Structura gi proiectarea tricoturilor - Editura
4, s , : CERMI, lasi, 1998, pag. 115+120,
proprietatilor tricotului S
- Suport de curs
Structura tricoturilor din urzeald cu | Comandar C. - Structura si proiectarea tricoturilor din
5 urzeald- Editura Performantica, lasi, 2003, pag. 149 - 162

desen file

- Suport de curs
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Tricoturile lincs se caracterizeaza prin elasticitate marita
a. Pe directia randurilor de ochiuri
b. Pe directia sirurilor

c. Inambele directii

2«

Denumirea comerciala “Punto di Roma” este data unui tricot
a. Lincs cu ochiuri incrucisate
b. Glat cu ochiuri transferate

c. Interloc cu ochiuri refinute

Structura reprezentata alaturat este cu

a. Ochiuri transferate
b. Ochiuri incrucisate

c. Ochiuri plus

Structura reprezentata este cu desen

a. Aran
b. Intarsia
c. Wickel

Tricotul din urzeala poate contine
a. Fire de batatura

b. Fire de captuseala

c. Fire Wickel

Pasul ochiurilor , A, este
a. Un parametru de structura
b. Un parametru tehnologic

c. O caracteristica tehnica a masinilor de tricotat
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10.

11.

12.

13.

Desimea pe verticala este in relatie directa cu
a. Pasul ochurilor
b. Inal{imea ochirilor

c. Coeficientul intraii in latime

Tricoturile patent se caracterizeaza prin elasticitate marita
a. Pe directia randurilor de ochiuri
b. Pe directia sirurilor

c. In ambele directii

Efectul de val se realizeaza prin introducerea
a. Ochiurilor transferate
b. Ochiurilor retinute

c. Ochiurilor incrucisate

Bucla de inceput se formeaza prin
a. Scoaterea acului din lucru
b. Deplasarea fonturii

c. Introducerea acului in lucru

Structura reprezentata este cu desen

a. Aran
b. Prin deplasare

c. Ajur

Firele de brodare au o evolutie pe directie
a. Transversala
b. Longitudinala

c. In ambele directii

Structura din figura reprezinta
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14.

15.

16.

17.

a. Plus simplu
b. Plus cu desen

c. Vanisat prin aplicare

Desimea pe orizontala, Do, este in relatie directa cu
a. Pasul ochurilor
b. Inaliimea ochirilor

c. Coeficientul intraii in urzeala

Masa unitatii de suprafatd, M, depinde Th mod direct de
a. Grosimea tricotului
b. Coeficientul liniar de acoperire

c. Finetea firului

Structura din figura reprezinta

a. Patent cu desen ajur
b. Patent cu desen prin deplasare

c. Lincs cu desen lincs

Structura din figura este

a. Vanisat prin aplicare
b. Cu fir Wickel

c. Cudesen intarsia
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

Bucla de inceput se formeaza prin

a.
b.

C.

Scoaterea acului din lucru
Deplasarea fonturii

Introducerea acului n lucru

Desenul file presupune

a.
b.

C.

Masa unitatii de suprafatad este data de produsul dintre
a.
b.

C.

Valorile coeficientilor parametrilor de structura sunt o expresie a
a.
b.

C.

Modificarea evolutiei normale a firului
Ochiuri dintr-un singur fir

Introducerea de fire suplimentare

Masa raportului si numarul de rapoarte
Numarul de siruri si numarul de randuri

Numarul de ochiuri si lungimea firului din ochi

Compactitafji tricotului
Grosimii tricotului

Finetii firului

Structura din figura reprezinta

a.
b.

C.

Rularea marginilor este o proprietate specifica tricotului cu legatura
a.
b.

C.

Structura din figura reprezintd o zona dintr-un tricot glat cu

a.
b.

C.

Legatura patent 2:2 cu desen prin deplasare
Legatura patent cu ochiuri transferate

Legatura lincs cu desen

Interloc
Glat

Lincs

Desen jacard
Desen intarsia

Desen vanisat prin flotare
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25.

26.

27.

28.

29.

30.

Tricotul patent cu siruri incomplete contine
a. Ochiuri normale
b. Ochiuri transferate

c. Ochiuri incrucisate

Desenul de tricot din batatura vanisat prin schimbare se caracterizeaza prin
a. Ochiuri din culori diferite pe cele doua parti
b. Dispunerea culorilor pur intdmplatoare

c. Dispunerea ochiurilor din cele doua fire conform unui desen

Desenul intarsia presupune
a. Evolutia succesiva intr-un rand a firelor de culori diferite
b. Alimentarea simultand a firelor de diferite culori

c. Ochiuri normale din fire de culori diferite

Structura din figura este

a. Tricot - Atlaz
b. Tricot - Tricot

c. Lantisor — Tricot derivat

Lungimea firului din ochi se determina
a. Prin cantarire
b. Proiectia firului din ochi

c. Masurarea lungimii firului pentru un numar cunoscut de ochiuri

Coeficientul de umplere este dat de raportul dintre
a. Volumul firului si volumul ochiului
b. Lungimea firului din ochi si diametrul firului

c. Lungimea firului din ochi si finetea firului
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Raspunsurile corecte: “Proiectarea structurilor tricotate”

Nr. test Var. corecta Nr. test Var. corecta
1 b 16 a
2 c 17 a
3 b 18 c
4 b 19 b
5 a 20 a
6 a 21 a
7 b 22 a
8 a 23 b
9 b 24 a

10 c 25 b
11 a 26 c
12 b 27 a
13 b 28 a
14 a 29 c
15 c 30 a

Pag. 14



Disciplina

Structura si proiectarea confectiilor textile.

Nr.
crt.

Tematica

Bibliografie selectiva

Caracterizarea sub aspect anatomo-
morfologic a corpului uman, in scopul
proiectarii imbracamintei.

- Filipescu E., Structura i  proiectarea
confectiilor,curs Editura PERFORMANTICA, 2003,
pag. 28 + 31, pag. 51 + 54; 61; 69 + 71.

- Filipescu E., Avadanei M. , Structura si proiectarea
confectiilor textile, indrumar de laborator, Editura
PERFORMANTICA, 2003, pag. 7 + 10.

- Suport de curs

Acte normative necesare pentru
proiectarea imbracamintei

- Filipescu E., Structura  si proiectarea
confectiilor,curs Editura PERFORMANTICA, 2003,
pag. 80 + 81.

- Filipescu E., Avadanei M. , Structura si proiectarea
confectiilor textile, indrumar de laborator, Editura
PERFORMANTICA, 2003, pag. 24 + 25.

- Suport de curs

Criterii de dimensionare a produselor de
imbracaminte

- Filipescu E., Structura i  proiectarea
confectiilor,curs Editura PERFORMANTICA, 2003,
pag. 93 + 94; 96 + 97; 107; 109 + 110; 111+ 112

- Filipescu E., Avadanei M. , Structura si proiectarea
confectiilor textile, indrumar de laborator, Editura
PERFORMANTICA, 2003, pag. 32 + 36.

- Suport de curs

Aplicarea metodei geometrice la
proiectarea tiparelor produselor de
imbracaminte

- Filipescu E., Structura  si proiectarea
confectiilor,curs Editura PERFORMANTICA, 2003,
pag. 138+ 141; 143 + 144; 148; 152 + 153; 155 +
160; 164 + 165; 167 +~ 168; 182 ;183; 196; 202 +205;
211 + 216.

- Filipescu E., Avadanei M. , Structura si proiectarea
confectiilor textile, indrumar de laborator, Editura
PERFORMANTICA, 2003, pag. 37 + 52; 106 + 115.

- Suport de curs
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Punctul antropometric acromial este situat pe:

a. coloana vertebrala
b. proeminenta laterala a omoplatului

c. stern

Punctul lateral al bratului este situat pe:
a. partea laterala a muschiului deltoid
b. articulatia mainii

c. articulatia humero-scapulara

Antropometrul se utilizeaza pentru masurarea:
a. lungimilor
b. perimetrelor

c. Tnaltimilor

Inclinarea regiunii umerale se poate evalua prin:

a. unghiul a (masurat intre orizontala trasata prin punctul de la baza gatului si dreapta ce uneste
acest punc cu punctul umeral)

b. Tinaliimea punctului de la baza gatului

c. finaltimea punctului umeral

Trunchiul este suprafata corpului cuprinsa intre :
a. planul orizontal trasat prin punctul cervical si cel trasat la nivelul pliului subfesier
b. planul orizontal trasat la nivelul liniei taliei si cel de la nivelul pliului subfesier

c. planul orizontal trasat prin punctul cervical si cel trasat la nivelul liniei taliei

Dimensiunile totale (globale) ale corpului sunt:
a. T1naltimea corpului, Perimetrul bustului, Perimetrul taliei
b. Tnaltimea corpului, Perimetrul bustului, Masa corpului

c. Tinaltimea corpului, Perimetrul bustului, Perimetrul soldurilor

Pentru caracterizarea tipurilor conformationale la barbati se analizeaza:
a. musculatura, tesutul adipos, cutia toracica, abdomenul si spatele
b. perimetrul bustului, perimetrul soldurilor, perimetrul taliei

c. forma abdomenului si a toracelui.

Tipul conformational la femei se stabileste cu relatia:

a. Ilc-Pb
b. Ps-Pb
c. Ps-Pt

Standardul antropometric este :
a. un act normativ care reglementeaza dimensiunile produselor de imbracaminte
b. actul normativ care reglementeaza elementele documentatiei tehnice

c. unansamblu de corpuri tip (tipodimensiuni) cu dimensiunile corporale standardizate

Pag.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

La un produs de imbracaminte se disting:
a. dimensiuni exterioare
b. dimensiuni interioare

c. forme si dimensiuni interioare si forme si dimensiuni exterioare

Adaosul constructiv (compozitional) se calculeaza cu relatia:
a. Ac=Al+Ag
b. Ac= Almin.nec. + Ad-c

c. Ac =Al+Agint

Adaosul de grosime (Ag) se calculeaza cu relatia:
a. Ag=Pb-Pt

b. AQ = Lexp - Ling

c. Ag=A+3,14

Adaosul compozitional (A¢j), pe baza informatiilor preluate din tabelul de dimensiuni, se poate
calcula cu relatja:

a. Ag = Lpi -Pi
C. Aci = Pi
Adaosul compozitional (Acj) calculat cu relatia: Aci = lpi -Pi - @, se utilizeaza pentru

dimensionarea produselor:

a. fara sistem de inchidere

b. prevazute cu sistem de inchidere

c. prevazute cu sistem dublu de inchidere

Pentru calculul adaosului de compensare (A ), la efectuarea tratamentului umido-termic, este
necesar sa se cunoasca:

a. coeficientul de contractie al materialuli si dimensiunile transversale / longitudinale ale produsului
b. grosimea si contractia materialului

c. grosimea si dimensiunile transversale / longitudinale ale produsului

Care este forma generala a relatiilor de tipul | necesare in dimensionarea segmentelor constructive
ale tiparelor de baza

a. Y=aY'+b

b. Y=X+A

c. Y=zaX'+bA+C

Punctele constructive din tipare se noteaza:
a. cu patru cifre arabe
b. cu doua sau trei cifre arabe

C. cu o singura cifra araba

Reteaua de linii de baza, la PSU, are urmatoarele linii orizontale:
a. linia bustului, linia taliei, linia de terminatie

b. orizontala de baza, linia bustului, linia de terminatie
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

c. orizontala de baza, linia bustului, linia taliei, linia soldurilor, linia de terminatie

Reteaua de linii de baza, la PSU, are urmatoarele linii verticale:

a. vericala de baza (linia de simetrie a spatelui), linia de simetrie a fetei, linia de latime a spatelui,
linia de latime a fetei, linia de inaltime a spatelui, linia de nali{ime a fetei

b. linia de simetrie a fetei, linia de latime a spatelui, linia de laiime a fetei, linia de inaltime a
spatelui, linia de Tnaltime a fetei

c. vericala de baza (linia de simetrie a spatelui), linia de simetrie a fetei, linia de Iatime a spatelui,
linia de inaltime a fetei
In trasarea liniei de simetrie a spatelui, ca linie de contur, la PSU, este necesar sa se cunoasca:

a. marimea produsului, silueta produsului, structura de straturi, prezenta sau absenta cusaturii pe
mijlocul spatelui.

b. marimea si talia produsului, structura de straturi si grosimea materialelor componente, prezenta
sau absenta cusaturii pe mijlocul spatelui.

c. silueta produsului, structura de straturi si grosimea materialelor componente, prezenta sau
absenta cusaturii pe mijlocul spatelui.

Latimea totala a tiparului pe linia bustului (I, ) se calculeaza cu relatia:

a. lp=ls+1

b. lp=ls+lm+lf =12P, + A,

c. lp=ls+12P,+A,

Relatia de tipul I, pentru dimensionarea segmentului din tipar latimea spatelui (l) este:

a. Is=1/20Pb+C

b. ls =0,5 lsax + Ausax

c. I =1/8Pb+C

Relatia de tipul Il (de proportionalitate), folosita pentru dimensionarea segmentului constructiv
latimea fetei (I; ), are forma generala:

a. lf=1/3Pb+A,

b. lf=1/2Pb + I

Cc. lf=KyPp+fAy

Relatia de tipul lll, pentru dimensionarea segmentului din tipar, 1atimea rascroielii manecii (I, ), este
de forma:

a. Iy =KPb+Ab

b. lm=@/2P, +Ap) -1l -1

c. lmm =K2 Pax br.

Relatia folosita in dimensionarea segmentului l4timea rascroielii manecii (Irm ): Im = Da_pbr +
Appr, la ce tip se incadreaza?

a. tipull
b. tipulll
c. tipullll

Care este semnificatia segmentului 11 12, din tiparele PSU:
a. lungimea umarului
b. latimea umarului

Pag. 18



c. latimea rascroielii gatului la spate

27. Echilibrul constructiv antero-posterior (€), se dimensioneaza cu relatia:
a. e=L'r-Lt
b. e=Avs—-L'y
c. e=L'yy - ARS

28. Intre inclinarea umarului la fatd (i - 15 151) si inclinarea umarului la spate (i s = 13 131), in
tiparele de baza ale PSU, se stabileste una din urmatoarele situatii:

a. ly=1ys
b, TusTu

C. Tuf<Tu5

29. Care este relatia de dimensionare a segmentului lungimea umarului la fata (1 )
a. lg=Is+A
b. l4 =ls—(0+1cm)

Cc. lyg=Ilg+ (0+1cm)

30. Care este relatia generala de dimensionare a tiparelor pe linia taliei ( de stabilire a latimii pe linia
taliei)
a. LL=%Pt-A,
b. I =lp-Is
c. |, =% Pt+ At

31. Ca:(rje e_lste; relatia generala de dimensionare a tiparelor pe linia soldurilor( de stabilire a Iatimii pe linia
soldurilor

a. lg=%Ps+As
b. Iy =%Pt+%Ps
c. lg=1Ip +1
32. Care este relatia dintre perimetrul capului de maneca (P, ) si perimetrul rascroielii manecii (P, ),
la méneca de croiala clasica:

a. Pen<Pm

b. Pin>Pm
c. Pem =Pm
33. In tiparul de baza pentru fusta, adancimea pensei de la fata (Apf) si adancimea pensei de la spate
(Aps) sunt Tn una din urmatoarele situatii:
a. Apf=Aps
b. Apf>Aps
c. Apf<Aps
34. In tiparul de baza pentru fusta, lungimea pensei de la fata (Lpf) si lungimea pensei de la spate (Lps)
sunt in una din urmatoarele situatji:
a. Lpf < Lps
b. Lpf=Lps
c. Lpf>Lps
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35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

Adancimea toatala a penselor din talie la fusta (Z Apt ) se calculeaza cu relatia generala:
a. ZApt=%%Ps+As

b. ZApt=1/2Ps-%Pt

c. ZApt =(1/2Ps +As ) — (1/2 Pt + At)

La fusta clasica, in tiparul de baza, care este relatia generala de dimensionare in latime, pe linia
soldurilor, a elemntului spate (lss )

a lgg=%lps -1cm

b. IS§ :1/2|p§
C. lg=%lp +1cm

In tiparul de baza pentru fusta clasica se proiecteaza pe linia taliei la spate doua pense atunci cand:
a. ZApt>15cm

b. ZApt<15cm

c. ZApt<10cm

n dimensionarea pantalonilor cu silueta semiajustaté pe linia soldurilor se foloseste un adaos (Ag)
care prezinta una din urmatoarele valori:

a. Ag=05cm

b. A; =2+25cm

c. A;=3+4,5cm

Liniile orizontale ale retelei de linii de baza pentru pantaloni sunt:
a. linia taliei, a soldurilor, de terminatie.
b. linia taliei, a soldurilor, a slitului, de terminatie.

c. linia taliei, a soldurilor, a slifului, a genunchiului, de terminatie.

Care este relatia de tipul I, de dimensionare a segmentului talie- slit (44 64 ), in tiparul de baza
pentru pantaloni

a. 44 64 = Ie - Ipliusubfes.

b. 44 64 = Ly, +A

c. 44 64 =% Pt+ At

La pantaloni, latimea totala pe linia goldurilor (I, ) se calculeaza cu relatia generala:
a. lps =% Pg+ A
b. lps =% Pg-Ag

C. |p§ =YaPs + As

42.Tn tiparul de baza pentru pantalonii clasici I4timea fetei pe linia soldurilor (If$ ) se stabileste cu o relatie de
tipul 11l de forma:

a. lg =%l —1cm
d. lg =%l +1cm

e. |f$ =1 |p$
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Raspunsurile corecte “Structura si proiectarea confectiilor”

Nr. test Var. corecta Nr. test Var. corecta
1 b 22 b
2 a 23 c
3 C 24 b
4 a 25 a
5 a 26 c
6 b 27 a
7 a 28 b
8 b 29 b
9 c 30 c
10 c 31 a
11 a 32 b
12 b 33 C
13 a 34 a
14 b 35 c
15 a 36 a
16 b 37 a
17 b 38 b
18 C 39 C
19 a 40 b
20 C 41 a
21 b 42 a
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Disciplina:

Constructia si modelarea imbracamintei

chrt. Tematica Bibliografie selectiva
Principii de constructie a elementelor - Filipescu E., Structura si proiectarea confectiilor,curs
de produs ( inchidere si guler). Editura PERFORMANTICA, 2003, pag. 233 + 239; 255 +
1. 258; 261 + 262.
- Suport de curs
Principii generale de modificare a
?\L%n;i%r;;erlgg de prong:SI.imentaré al - Filipescu E., Structura si proiectarea confectiilor,curs
2. _Sup . Editura PERFORMANTICA, 2003, pag. 279 + 282
suprafetelor initiale (Principiul S
. - ; . . - Suport de curs
dispunerii paralele, radiale si radial-
paralele)
Qggfgzn%:g:iriirﬂg\élgi:;zz(r)garea - Filipescu E., Structura si proiectarea confectiilor,curs
3. Editura PERFORMANTICA, 2003, pag. 335+ 376

introducerii in fabricatie a produselor
de Tmbracaminte

- Suport de curs
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1. La inchiderile cu marginile simplu suprapuse, cantitatea necesara pentru dublarea marginii (d, ) se
stabileste cu una din relatjile:

a. d,, = 2a (a= cantitatea pentru petrecerea pieptilor)
b.d, =2a +2cm

c.d, =2a -2cm

2. Latimea bizetului, de la zona centrala spre terminatie, este dependenta de:
a. tipul inchiderii
b. tipul de produs

c. tipul inchiderii, prezenta sau absenta captuselii si tipul de produs.

3. Inchiderile la un rand de nasturi (1R) si la doua randuri de nasturi (2R) se diferentiaza intre ele prin:
a. pozitia cazurii
b. cantitatea cu care se suprapun cele doua fete
c. forma cantului
4, La Inchiderile cu revere cazura reprezinta:
a. portiunea de pe rever pe care se aplica gulerul
b. partea superioara a reverului
c. partea inferioara a reverului
5. La gulerele tip rever, dosul de guler se construieste :
a. finretea proprie
b. pe conturul rascroielii gatului la spate
c. TInrascroiala gatului la fata
6 La gulerele formate din stei si pelerina, Tnaltimea minima a pelerinei (Tp min) se stabileste cu relatia:
a. ifpmin=Tig—1cm
b. T,min=71; +1cm
c. Tpmin=T;
7. La gulerele sal fata de guler este data de:
a. bizet
b. fata produsului
c. aplac
8. Principiul dispunerii paralele se utilizeaza atunci cand suprafata initiala, dintre doua linii
constructive, cu lungimile initiale L si L, se modifica:
a. progresiv, de la linia constructiva L spre linia constructiva L,
b. cu aceeasi cantitate, pe directie orizontala, intre cele doua linii constructive
c. progresiv, de la linia constructiva L, spre linia constructiva L
9. Principiul dispunerii radiale se utilizeaza atunci cand suprafata initiala, dintre doua linii constructive,

cu lungimile initiale L si L; se modifica:
a. progresiv, de la linia constructiva L , mentinuta constanta, spre linia constructiva L
b. cu aceeasi cantitate, pe directie orizontala, intre cele doua linii constructive

c. diferentiat intre cele doua contururi initiale
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

In transformarea tiparului de baza al manecii, pentru modelul din figura alaturata, se utilizeaza
principiul:

a. dispunerii paralele
b. dispunerii radiale
c. dispunerii paralel- radiale
Tabelul de dimensiuni, ca element al documentatjei tehnice, se elaboreaza pentru a oferi informatii
numerice privind:
a. dimensiunile sabloanelor de lucru
b. dimensiunile sabloanelor derivate

c. dimensiunile finite ale produsului de model dat

Sabloanele principale se obfin:
a. dupa definitivarea sabloanelor de captuseala
b. dupa definitivarea tiparelor de model

c. dupa definitivarea sabloanelor ajutatoare

La produsele captusite bizetul face legatura dintre:
a. cant, reversi captuseala
b. aplac si cant

c. rascroiala gatului si captuseala

In dimensionarea sablonului de captuseala, pe directie longitudinala, trebuie tinut cont de:

a. lungimea produsului, sistemul de inchidere, prezenta cusaturii pe linia tivului, dintre materialul de
baza si captuseala

b. adaosul pentru cusatura dintre captuseala si materialul de baza, adancimea faldului de pe linia
de terminatie, coeficientul de contractie al materialului de baza si al captuselii

c. coeficientul de contractie al materialului de baza si al captuselii

Pentru gradarea tiparelor prin metoda de grupare se utilizeaza tiparele de model realizate:
a. latipodimensiunea medie a gamei de marimi
b. la doua tipodimensiuni diferite ale gamei de marimi

c. la trei tipodimensiuni diferite ale gamei de marimi

Cresterea interdimensionala (d; ), la gradarea prin grupare, se calculeaza cu relatia:
a. di=D/n+1
b. di =D
c. di=%D
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17.

18.

Directia nomina plasata pe sabloanele de lucru reprezinta:

a.
b.

C.

La incadrarile combinate se amplaseaza pe foaia de material:

firul drept

directia urzelii

directia de maxima solicitare a reperului sau elementului de produs in timpul purtarii

a. doar sabloanele pereche

b. sabloanele de la doua tipodimensiuni

C.

sabloanele pentru o singura tipodimensiune

Raspunsurile corecte “Constructia si modelarea imbracamintei”

Nr. test Var. corecta Nr. test Var. corecta
1 a 10 b
2 c 11 c
3 b 12 b
4 a 13 a
5 c 14 b
6 b 15 b
7 a 16 a
8 b 17 c
9 a 18 b
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Disciplina:

Bazele tehnologiei tricoturilor

Nr.

ort. Tematica Bibliografie
-Budulan R., Bazele tehnologiei tricoturilor, curs, Rotaprint,
Procedee de ftricotare si organe | I.P.1., 1990, pag.173+179 si 181+197
1. de formare a ochiurilor -Budulan R., Bazele tehnologiei tricoturilor, indrumar de
laborator, Rotaprint, I.P.l., 1991, pag. 69+73 si 77+90
Ursache M. - Suport de curs
Definirea traiectoriilor acelor cu
limba si cu carlig si analiza | -Budulan R., Bazele tehnologiei tricoturilor, curs, Rotaprint,
efectelor tehnologice posibile in | I.P.1., 1990, pag. 251+256
2. functie de pozitile caracteristice | -Budulan R., Bazele tehnologiei tricoturilor, indrumar de
ale acelor fintr-un sistem de | laborator, Rotaprint, I.P.1., 1991, pag. 91+99
tricotare si o zona de transfer de | Ursache M. - Suport de curs
ochiuri
Actionarea organelor de formare | -Budulan R., Bazele tehnologiei tricoturilor, curs, Rotaprint,
a ochiurilor cu selectare in grup | I.P.1., 1990, pag. 266+273
3. directa la unul si doua nivele sicu | - Budulan R., Bazele tehnologiei tricoturilor, indrumar de
selectare in grup inversa la nivelul | laborator, Rotaprint, I.P.1., 1991, pag. 110+115
acelor Ursache M. - Suport de curs
-Budulan R., Bazele tehnologiei tricoturilor, curs, Rotaprint,
Mecanisme comune masinilor de | I.P.1., 1990, pag. 382+386, 410+414
4. tricotat si parametri tehnologici ai | - Budulan R., Bazele tehnologiei tricoturilor, indrumar de

operatiei de tricotare

laborator, Rotaprint, I.P.l., 1991, pag. 168+171, 203+204
Ursache M. - Suport de curs

Pag. 26




1. Procedeul de tricotare cu buclare prealabila se caracterizeaza prin:
a. Prin tragerea firului de catre ace prin ochiurile vechi retinute la nivelul liniei de aruncare
b. Buclarea firului de catre platinele de buclare, dupa depunerea pe ace

c. Buclarea firului de catre platinele de inchidere care coboara pana la distanta “X”

2. Procedeul de tricotare cu buclare finala se caracterizeaza prin:
a. Buclarea firului de catre platinele de inchidere, dupa depunerea pe ace
b. Buclarea firului de catre platinele de buclare care avanseaza pana la distanta “X”
c. Buclarea firului prin tragerea acestuia de catre ace, prin ochiurile vechi retinute la nivelul liniei de
aruncare

3. In figura urmatoare este reprezentaté faza:

F\ v
Lﬁ‘“’?—

a. aruncarii ochiului vechi peste capul acului
b. trecerii ochiului vechi peste limba inchisa a acului

c. buclarii firului Tn cazul procedeului de tricotare cu buclare finala

4, in figura urmatoare este reprezentata faza:

i

a. presarii carligului acului in cazul procedeului de tricotare cu buclare prealabila

trecerii ochiului vechi peste carligul acului acului Tn cazul procedeului de tricotare cu buclare

finala
c. trecerii ochiului vechi peste carligul acului acului Tn cazul procedeului de tricotare cu buclare
prealabila
5. In cazul procedeului de tricotare cu buclare prealabild, ace cu carlig, faza a lll-a este:

a. Introducerea firului sub carligul acului
b. trecerea ochiului vechi peste limba inchisa a acului

c. buclarea firului de catre platinele de buclare

6. In imaginea din figura alaturata este reprezentata:
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10.

11.

12.

a. Faza aruncarii ochiului vechi in cazul procedeului de tricotare cu buclare finala
b. Faza buclarii in cazul procedeului de tricotare cu buclare prealabila

c. Faza buclarii in cazul procedeului de tricotare cu buclare finala

Presa este necesara daca masina de tricotat este prevazuta cu:
a. ace compuse (cu zavor)
b. ace cu céarlig

c. ace culimba

Pasetele sunt conducatoare de fir prezente la masinile de tricotat:
a. care produc tricoturi din urzeala
b. care produc tricoturi din batatura

c. circulare cu diametru mic, pt. ciorapi

Conducatoarele de ace sunt prezente la masinile de tricotat de tipul:
a. cuun cilindru cu ace cu carlig cu calcaie de actionare
b. doi cilindri cu ace cu limba cu doua capete

c. de tricotat din urzeala

Acul de tricotat din figura alaturata poate fi actionat prin intermediul:

R ——

a. Unui conducator de ac
b. Unui impingator

c. Unui conducator de fir

In figura alaturata este reprezentata:

L

a. O platina de inchidere
b. O platina de aruncare

c. O platina de buclare

In figura alaturata este reprezentata:
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

a. O platina de inchidere
b. O platina de aruncare

c. O presa individuala

Nivelul corespunzator pozitiei |, se afla:
a. intre nivelul corespunzator buclarii si cel corespunzator stationarii
b. sub linia de aruncare la distanta “X”

c. intre nivelul corespunzator stationarii si cel corespunzator inchiderii

In pozitia de buclare acul se afla:
a. cu capul deasupra liniei de aruncare la distanta “X”
b. cu capul sub linia de aruncare la distanta “X”

C. cu calcaiul deasupra nivelului S la distanta “X”

In pozitia 1, acul cu limba:
a. are OV pe limba deschisa si poate fi alimentat cu fir
b. are OV pe limba inchisa si nu poate fi alimentat cu fir

c. are QV pe tija si poate fi alimentat cu fir

Acele cu limba pot obtine OR daca parcurg traiectoria:
a. S-I-B, fara alimentare cu fir
b. S-B, cu alimentare cu fir

c. S-In-B, cu alimentare cu fir

Traiectoria S-In-B are ca efect acumularea unei bucle in cazul:
a. acelor cu limba, cu alimentarea firului
b. acelor cu céarlig, fara alimentarea firului

c. acelor cu limba, fara alimentarea firului

Care este efectul tehnologic in cazul traiectoriei S-1- B in conditiile nealimentarii cu fir?
a. Ochinormal
b. Aruncare in gol

c. Ochi retinut

Care este traiectoria acelor sub actiunea camei “B” in cazul din figura alaturata?

AN

P, P
g a.

& LR
.;" R(+) ,
d‘ " “! .

¥ (1
e

a. De lainchidere neterminata la buclare (In - B)
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20.

21.

22.

23.

24,

25.

b. De lainchidere la buclare (I - B)

c. De la inchidere neterminata pentru transfer la stationare (I, - S)

Un ansamblu de came format dintr-o cama “CR” si o cama “C” determina parcurgerea de catre ace a

urmatoarei traiectorii:

a. S-I1-S
b. S-I+A-S
c. S—-1,.+-S

Un ansamblu de came format dintr-o cama “CT” si o cama “C” determina parcurgerea de catre ace a

urmatoarei traiectorii:

a. S—-I+A-S
b. S—-I1-S
c. S—-1,:-S

Actionarea indirecta intr-un singur sens se poate face prin intermediul:
a. conducatoarelor de ace
b. conducatoarelor de fir

c. Tmpingatoarelor

Actionarea indirecta in ambele sensuri se poate face prin intermediul:
a. conducatoarelor de fire
b. conducatoarelor de ace

c. selectoarelor

Pentru a obtine “bucla” pe acul “i” si “flotare” pe acul “s”, pozitia camelor din figura urmatoare este:

a. Cama de ridicare in pozitie “I” si cama de inchidere in pozitie “-”

b. Cama de ridicare in pozitie “+” si cama de inchidere in pozitie

“w

c. Cama de ridicare in pozitie “-” si cama de inchidere in pozitie “I”

Tipul actionarii si selectarii pentru cazul din Fig.6 este:

q

a. actionare indirecta cu selectare in grup directa
b. actionare directa cu selectare in grup directa

c. actionare directa cu selectare individuala
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26.

27.

28.

29.

30.

31.

Pentru a obtine “ON” pe acul “i” si “flotare” pe acul “s”, pozi{ia camelor din figura urmatoare este:

ulu

a. Cama de ridicare 1n pozitie “I” si cama de inchidere in pozitie “I’

“on

b. Cama de ridicare in pozitie “+” si cama de Inchidere in pozitie

c. Cama de ridicare n pozitie “+” si cama de Tnchidere Tn pozitie

Pentru a obtine “bucla” pe acul “i” si “ON” pe acul “s”, pozi{ia camelor din figura urmatoare este:

a. Nu este posibil

b. Cama de ridicare in pozitie “+” si cama de inchidere in pozitie

ulu “Iu

c. Cama de ridicare Tn pozitie “I” si cama de inchidere in pozitie

In cazul din Fig.6, pe un ac se poate obtine o bucla daca:

Q
1/

a. Cama R este in pozitie “-

si acul intalneste un “plin” pe discul desenator
b. Cama R este in pozitie “+“ si acul intalneste un “gol” pe discul desenator

c. Cama R este in pozitie “-“si acul intalneste un “gol” pe discul desenator

Adancimea de buclare reprezinta:

a. Distanta pe care o parcurg acele de tricotat sub linia de aruncare la formarea noilor ochiuri, Tn
cazul procedeului de tricotare cu buclare prealabila

b. Distanta pe care o parcurg acele de tricotat sub linia de aruncare la formarea noilor ochiuri, in
cazul procedeului de tricotare cu buclare finala

c. Distanta pe care o parcurg platinele de buclare la executarea fazei buclarii, in cazul procedeului
de tricotare cu buclare finala

In cazul in care adancimea de buclare creste atunci:

a. Desimea tricotului creste

b. Desimea tricotului scade

c. Lungimea firului din ochi scade

Ecartamentul fonturilor este un parametru variabil in cazul masinilor:
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32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

a. de tricotat din batatura rectilinii cu doua fonturi
b. de tricotat circulare cu o fontura

c. de tricotat circulare cu doua fonturi

Ecartamentul fonturilor are valoare constanta in cazul masinilor:

a. de tricotat din urzeala cu doua fonturi

b. de tricotat circulare cu doua fonturi

c. de tricotat din batatura rectilinii cu doua fonturi

Ipotezele simplificatoare adoptate in cazul Metodei aproximative de calcul a adancimii de buclare
sunt:

a. neglijarea grosimii firului, a grosimii organelor de formare a ochiurilor in zonele de contact cu
firul, a prezentei ochiului vechi si a pasului acului

b. dispunerea sub forma de segmente de dreapta a firului in zona de buclare, neglijarea grosimii
firului, a grosimii organelor de formare a ochiurilor si a ochiului vechi

c. dispunerea sub forma de segmente de dreapta a firului in zona de buclare, neglijarea grosimii
firului, a lungimii firului din ochi si a pasului acului;

Pentru a calcula adancimea de buclare prin Metoda aproximativa, in cazul masinilor de tricotat cu o

fontura, sunt necesare urmatoarele date:

a. pasul acului, lungimea firului dintr-un ochi, alungirea elastica a firului

b. lungimea firului dintr-un ochi, ecartamentul fonturilor, alungirea elastica a firului, grosimea OFO

c. pasul acului, lungimea firului dintr-un ochi, ecartamentul fonturilor, adancimea de buclare

Pentru calculul adancimii de buclare prin metoda aproximativa in cazul masinilor cu 2 fonturi sunt

necesare urmatoarele date :

a. ecartamentul fonturilor, pasul acului, diametrul firului, lungimea firului dintr-un ochi,

b. pasul acului, lungimea firului dintr-un ochi in stare intinsa, ecartamentul fonturilor,

c. pasul ochiului, ecartamentul fonturilor, lungimea firului dintr-un ochi, alungirea elastica a firului

Relatia de calcul a adancimii de buclare prin metoda aproximativa, in cazul masginilor rectilinii cu
doua fonturi este:

a. X =41"-05T"

b. X =05-y(I'-E)? -T2
c. X =4(I=E)?-T?

Alimentarea negativa la MTB se caracterizeaza prin:
a. antrenarea firului in migcare de catre un mecanism de alimentare
b. desfasurarea firului de pe bobina si antrenarea lui in miscare de catre conducatorul de fir

c. tragerea firului de catre ace cu o viteza variabila care depinde de tipul si dimensiunile ochiurilor

Alimentarea pozitiva la MTB se caracterizeaza prin:
a. deplasarea firului prin tragerea acestuia de catre ace cu o viteza variabila de catre ace

b. deplasarea firului cu o viteza constanta catre zona de formare a ochiurilor prin intermediul unui
mecanism de alimentare

€. miscarea firului cu o viteza constanta datorita antrenarii formatului de alimentare in miscare de
rotatie
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39.

40.

Alimentarea pozitiva la MTB e caracterizeaza prin:

a. miscarea cu viteza constanta a firului egala cu viteza de consum a acestuia

b. miscarea cu viteza variabila a firului egala cu viteza de consum a acestuia

c. tragerea firului de pe formatul de alimentare de catre conducatorul de fir

Daca la o masina circulara de tricotat firul se deplaseaza cu o viteza constanta iar deplasarea lui se
datoreaza antrenarii lui de catre un mecanism de alimentare cu banda, atunci alimentarea este:

a. Negativa

b. Pozitiva

c. Combinata

Riaspunsuri corecte: ,Bazele tehnologiei tricoturilor”

N Nr. Raspuns | . N Raspuns | . Nr. Raspuns | . N Raspuns

intrebare intrebare intrebare intrebare
1. b 11. c 21. a 31. c
2. c 12. c 22. c 32. c
3. a 13. C 23. b 33. b
4. b 14. b 24. a 34. a
5. c 15. a 25. c 35. b
6. o 16. b 26. a 36. b
7. b 17. a 27. a 37. c
8. a 18. b 28. b 38. b
9. b 19. a 29. b 39. a
10. a 20. C 30. b 40. b
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Disciplina:

Bazele tehnologiei confectiilor textile

Nr.

Tematica Bibliografie
crt.

Procesul de fabricatie din

. . - Hoblea, N, BTCT-suport de curs
confecitii textile

- Hoblea, N, Structura si proprietatile materialelor pentru
2. Materiale pentru confectii textile confectii, Ed. Performantica, lasi, 2007, pag. 13-19.
- Hoblea, N., Suport de curs

- Mitu, S. Stan, Bazele tehnologiei confecitiilor textile, vol.l, Ed.
Performantica, lagi, 2005, pag. 56 — 90.
- Hoblea, N., Suport de curs

Controlul si depozitarea
materialelor

- Mitu, S. Stan, Bazele tehnologiei confecitiilor textile, vol.l, Ed.
4, Croirea materialelor textile Performantica, lasi, 2005, pag.129-228.
- Hoblea, N., Suport de curs

- Mitu, S. Stan, Bazele tehnologiei confectiilor textile, vol.l, Ed.
Performantica, lasi, 2005, pag. 231-464.

5. Confectionarea produselor - Mitu, S. Stan, Bazele tehnologiei confecitiilor textile, vol.ll, Ed.
Performantica, lasi, 2005, pag. 7- 122.

- Hoblea, N., Suport de curs

- Mitu, S. Stan, Bazele tehnologiei confecitiilor textile, vol.ll, Ed.
6. Finisarea confectiilor textile Performantica, lasi, 2005, pag. 126 - 170.
- Hoblea, N., Suport de curs
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1. Procesul tehnologic reprezinta:
d. Procedee de transformare a materiilor prime in bunuri
e. O succesiune de operatji

f. O activitate sau actiune lucrativa

2. Atfa de cusut este:
a. Material secundar
b. Material auxiliar

c. Material de baza

3. Defectele la receptia calitativa pot fi:
a. Principale, secundare si minore
b. Critice, secundare si minore

c. Critice, principale, secundare si minore

4. Indicele de calitate ,D” se calculeaza cu relatja:

b. D:—Px+ZNX
X

N

>N, xP,
c. D=4——
N
, N, xZxV, s
5. Relatia S, = —————— reprezinta:
L, xk+h

a. Suprafata unei zone de depozitare
b. Suprafata totala de depozitare

c. Suprafata utila de depozitare

6. Operatia de sablonare din croire reprezinta:
a. Obtinerea sabloanelor
b. Tncadrarea si conturarea sabloanelor

c. Undesen cu tipare

7. Norma de timp la sablonare depinde de:

a. Numarul de produse incadrate ,p” si timpul operational ,T,"

b. Durata schimbului , T” si coeficientul opririlor ,,C”

c. Timpul operational teoretic ,,T'op” si numarul de zone de sablonare

8. Lungimea unui span este conditionata de:
a. Lungimea de material dintr-un balot
b. Lungimea de material necesara pentru spanuire

c. Lungimea incadrarii
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10.

11.

12.

13.

Modalitatea de stratificare (spanuire) prezentata este:
a.
b.

C.

Eforturile la stantare se exprima cu relatja:

a.

Eforturile la taierea complexa se calculeaza cu relatia:

C.

Clasa de cusaturi 800 reprezinta:
a.
b.

C.

fata-fata, acelasi sens
fata-dos, sens schimbat

fata-dos, acelasi sens

X
—(h——=
7= tg/i')

_1 oy
2tgp

__H oy
2tgp

a_p
tg—=2.
9272

Clasa 500
Clasa 200
Clasa 300

cusaturi combinate
cusaturi de acoperire

cusaturi de suveica
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14. Organele principale de coasere sunt:
a. ac, transportor, debitor-intinzator
b. apucator, piciorus de presare, transportor

C. ac, apucator, transportor

15. Reprezentarea structurala este:

a. Cusatura 107
b. Cusatura 101

c. Cusatura 103

16. Reprezentarea structurala este:

a. Cusatura 406
b. Cusatura 601
c. Cusatura 504

17. In figura se reprezinta:

a. Formarea cusaturii 101 cu ac cu céarlig si paseta
b. Formarea cusaturii 101 cu apucator oscilant

c. Formarea cusaturii 107 cu apucator oscilant

18. Ce faza reprezinta figura urmatoare:

Pag. 37



a. ,Formarea pasului de cusatura” la 304
~Formarea impunsaturii” la cusatura 401

c. ,Trecerea buclei acului peste suveica” la cusatura 301

19. Ce faza reprezinta figura urmatoare:

a. ,Formarea impunsaturii” la cusatura 401
b. ,Preluarea buclei apucatorului de catre ac” la cusatura 401

c. ,Preluarea buclei acului de catre apucator” la cusatura 401

20. Ce faza reprezinta figura urmatoare:

a. ,Formarea cusaturii” la cusatura 504
,Cedarea buclelor” la cusatura 502

c. ,Formarea pasului de cusatura” la cusatura 504

21. Reprezentarea structurala este:
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22.

23.

24,

25.

a. Cusatura 805
b. Cusatura 803
c. Cusatura 802

Codul asambilarii reprezentate este:

e
e ——————
e e
=

a. 301-LSb-3
504 - SSa -1
c. 502-BSc-1

Codul asambilarii reprezentate este:

a. 406 -EFa-2
b. 602-LSc-3
c. 407-BSbh-1

Graficul FBCDE reprezinta:

nlrot/minl]
r s
c b1 g
1M
NMe [~ — —— —_T
;4 |
nk’ |
F | n
e '7n: |
|
Nk [T B |
|
| Nim
|
|
A I E tIminl
tk tm | ter to
te

a. Variatia turatiei arborelui principal al masinii de cusut
b. Variatia turatiei electromotorului

c. Variatia turatiei motorului

Randamentul masginilor de cusut se exprima cu relatia:

— ""’k + r’::'
H :
a.
My
b.
M

7= (-0 - 22

C. Hﬁ?
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26.

27.

28.

29.

Tensiunea atei de cusut datorata dispozitivului de tensionare are relatia:

a.
Hie™ +1)
QM=QDIEM+FQI o
1+ s —— &)
2
b.
Q?e =QD'EM +F.:1
C.
l:l _ E.““ +F . :L'{(Em-l-l)
n= a
1+sm(%—ﬁ)

Din ciclograma maginii de cusut, cursa activa a apucatorului este:

a. Portiunea A
Portiunea B

c. Portiunea D

Relatia D = K -/T.

ex €Xprima:

a. Corelatia ac — material textil
b. Corelatia ac — tesatura

c. Corelatia ac — ata de cusut

Lungimea butonierei drepte se exprima prin relatia:
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b.
ry
lg =(R - K —=
1
C.
7y
Ly =~ Bl —
1
30. Desimea butonierei drepte se exprima cu relatia:
wy
=
come PN
— N
@)
\\\ ,/’r Nl Z4
- ~Zn
a.
D=z, 20
Z-!
b.
7 £, Z
Dy = Ny, St S
I o 3
C.
Z, Z
DB = ‘N-:imp = _1 =22
Tape Ly £y
31. Desenul reprezinta:

a. Butoniera cu cap rotund (varianta cap rotund si cheita)
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32.

33.

34.

35.

36.

b. Butoniera dreapta (varianta cu laturi inclinate)

c. Butoniera cu cap rotund (formain V)

Instalatia din figura reprezinta:

a. Depunerea adezivului prin puncte
b. Depunerea adezivului prin presare

c. Depunerea adezivului prin imprastiere

Schema tehnologica prezentata este:

a. Presa de termolipit cu placi si banda transportoare
b. Presa de termolipit cu tambur si transportor

c. Presa de termolipit cu benzi

Fortele de adeziune (Van der Waals) sunt:
a. De inductie, orientare si radiatie
b. De inductie, dispersie si convectie

c. De orientare, inductie si dispersie

Etalarea este un fenomen de:
a. Umectare a solidului de catre lichid
b. Tmpréstiere a lichidului pe solid

c. Topire a solidului

Tn schema urmétoare ,0” reprezinta:

T

a. Unghiul solid-solid

b. Unghiul vectorial al picaturii
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37.

38.

39.

40.

c. Unghiul de umectare

Energia de etalare are expresia:

a.

E = gy,(ltcosd)
b.

E =2ay
C.

E =a,(l-cozd)

Schema din figura reprezinta:

a. Sudarea prin curenti de Tnalta frecventa
b. Sudarea cu ultrasunete

c. Sudarea termica

Schema din figura reprezinta:

a. Sudarea prin impulsuri electrice
b. Sudarea prin impulsuri termice

c. Sudarea prin impulsuri magnetice

Relatia lui ,Q;” reprezinta:

100-77 77
= E G, v e AT
Q’(mm T o0 :'Ca)

a. Cantitatea de caldura necesara prelucrarii materialelor textile
b. Cantitatea de caldura transmisa prin abur

c. Cantitatea de caldura pierduta prin peretii pernelor
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Raspunsuri corecte: Bazele tehnologiei confectiilor textile

N Nr. Raspuns | . Nr. Raspuns | . Nr. Raspuns | . Nr. Raspuns

intrebare intrebare intrebare intrebare
1. b 11. b 21. c 31. c
2. b 12. c 22. b 32. c
3. c 13. a 23. a 33. c
4, c 14. c 24, b 34. c
5. a 15. a 25. c 35. b
6. b 16. b 26. a 36. c
7. a 17. a 27. b 37. a
8. c 18. c 28. c 38. b
9. b 19. b 29. c 39. b
10. c 20. a 30. c 40. a
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Disciplina:

Tehnologii de tricotare pe masini rectilinii

Nr.

ort Tematica Bibliografie
Descrierea fonturii cu ace de la masini Dan Dorin, Procese si masini de tricotat — Masini de tricotat
1. A s automate mecanice, Editura Performantica, lasi, 2005, pp.
rectilinii 10-15
Descrierea lacatelor cu came de Dan Dorin, Procese si masini de tricotat — Masini de tricotat
2. actionare a acelor de tricotat de la automate mecanice, Editura Performantica, lasi, 2005, pp.
masinile rectilinii 16-19
. . . Dan Dorin, Procese si masini de tricotat — Masini de tricotat
Descrierea ansamblului de alimentare : . . :
3. . - . o automate mecanice, Editura Performantica, lasi, 2005, pp.
cu fir la masini de tricotat rectilinii 20-31
Descrierea ansamblului de tragere a Dan Dorin, Procese si masini de tricotat — Masini de tricotat
4, tricotului de la masini de tricotat automate mecanice, Editura Performantica, lasi, 2005, pp.
rectilinii 32-34
Tricotarea panourilor in lant pe masini Dan Dorin, Procese si masini de tricotat — Masini de tricotat
5. olarea p P s automate mecanice, Editura Performantica, lasi, 2005, pp.
rectilinii 68-72
Calculul productiei masinilor de Dan Dorin, Tehnologii de tricotare pe masini rectilinii —
6. . produ s Indrumar de laborator, Editura Performantica, 2008, pp. 58-
tricotat rectilinii 69
Masina de tricotat rectilinie cu . . . . .
7 comentzi si selectare electronic CMS Dan Dorin, Tehnologii de tricotare pe masini, Editura

Stoll

Performantica, 2008, pp. 244-253
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Ansamblul de alimentare cu fir trebuie sa asigure:
a. conducerea firului, controlul defectelor si reglarea tensiunii in fir
b. conducerea firului, controlul parametrilor tehnologici si reglarea lor

c. reglarea tensiunii in fir, schimbarea conducatoarelor de fir

Ansamblul de tragere a tricotului trebuie sa asigure in sirurile de ochiuri o tensiune:

a. variabila
b. constanta

c. Intrepte

Ansamblul de actionare a acelor de tricotat trebuie sa asigure:
a. selectarea acelor
b. sortarea acelor

c. miscarile acelor

Pasul acului este:
a. distanta transversald masurata intre axele a douéa ace vecine
b. distanta longitudinald masurata intre dintii de aruncare

c. distanta transversala masurata intre axele a doua siruri vecine

Latimea utila a fonturii este:
a. distanta transversala maxima pe care sunt frezate canalele unei fonturi
b. distanta transversala minima pe care sunt frezate canalele unei fonturi

c. distanta longitudinala maxima pe care sunt frezate canalele unei fonturi

In sistemul englez, finetea fonturii, respectiv a masinii de tricotat, se exprima ca numarul de ace

dispuse echidistant pe:
a. 254 mm (1inch)
b. 38,1 mm (1,5 inch)
c. 50,8 mm (2 inch)

O masina de tricotat rectilinie de finete 5E produce tricoturi:
a. foarte fine
b. fine

c. groase

Numarul de ace, Na, este egal cu:
a. numarul de canale dintr-o fontura
b. numarul de canale din doua fonturi

c. numarul de canale de pe unitatea de masura

Numarul de ace dintr-o fontura depinde de:
a. pasul acului si latimea masinii de tricotat
b. latimea utila a fonturii si finetea masinii de tricotat

c. finetea masinii de tricotat si pasul acului

Pag. 46



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Deplasarea laterala a fonturii se poate executa in una din urmatoarele situatii:
a. toate acele suntin pozitie de buclare
b. toate acele sunt in pozitie de inchidere

c. toate acele sunt n pozitie de stationare

Acele de tricotat pot executa transferul de ochiuri daca ocupa una din poziiil e:
a. T2
b. T/4
c. T/8

Un cérucior (o sanie) executa o miscare:
a. rectilinie, alternativa, pe directie transversala
b. rectilinie, continua, in acelasi sens

c. rectilinie, alternativa, pe directie longitudinala

Conturul camelor de actionare este optimizat pentru:
a. selectarea diferentiata a acelor de tricotat
b. ghidarea fara socuri a calcaielor acelor de tricotat

c. atingerea unei poztii in sistemul de came

Pendularea camelor de buclare se foloseste pentru:
a. obtinerea unui efect de structura
b. schimbarea sensului de tricotare

c. evitarea rebuclarii firului din ultimul rand de ochiuri

La masginile de tricotat cu carucioare cu miscare rectilinie si alternativa, alimentarea cu fire se face:
a. negativ
b. pozitiv

C. negativ si pozitiv

La o masina de tricotat rectilinie, cel mai simplu ansamblu de alimentare cu fir trebuie sa contina:
a. dispozitive de conducere, un dispozitiv de curatare, un dispozitiv de intindere a firului
b. dispozitive de conducere, un dispozitiv de frAnare, un dispozitiv de intindere a firului

c. dispozitive de conducere, un mecanism de alimentare pozitiva, un dispozitiv de intindere a firului

Antena de intindere a firului are urmatoarele roluri:

a. asigura o tensiune maxima in fir si recupereaza surplusul de fir la schimbarea sensului de
tricotare

b. asigura o tensiune minima in fir si desfasurarea corecta a firului de pe bobina

c. uniformizeaza tensiunea in fir si recupereaza surplusul de fir la schimbarea sensului de tricotare

Pentru a permite o formare uniforma a ochiurilor, este necesara o tensiune in fir:

a. mica
b. medie
c. mare

Pentru firele mai putin rezistente la intindere, se recomanda ca arcul de la antena de intindere sa fie:
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20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

a. scurt si subtire
b. lung si subtire

c. lung sigros

Pentru firele mai rezistente la intindere, se recomanda ca arcul de la antena de intindere sa fie:

a. scurt sigros
b. lung sigros

c. lung si subtire

Tensiunea in fir trebuie redusa la maximum pentru a:

a. forma ochiuri uniforme

b. evita formarea de cércei pe fir

c. evita ruperea firului

Nuca de depunere de la conducatorul de fir de la 0 masina de tricotat rectilinie, cu tricotare
alternativa, are urmatoarele caracteristici constructive:

a. este articulata fata de tija, are o forma tesita si simetrica

b. nu este articulata fata de tija, are o forma tesita si asimetrica

c. este articulata fata de tija, are o forma dreapta si simetrica

Pozitia nucii conducatorului de fir este stabilita prin urmatoarele reglaje mecanice:
a. reglare laterald, centrala si pe inaltime
b. reglare frontala, centrala si pe latime

c. reglare laterald, centrala si pe latime

Periutele de pe carucioare au rolul de a:

a. asigura depunerea firului pe limba acelor de tricotat

b. preveniinchiderea limbii acului datorita tendintei de recul
c. curata de scame zona de formare a ochiurilor de tricot

Posibilitatile tehnologice ale unei masini de tricotat rectilinii depind de actiunea corelata a
urmatoarelor ansambluri de mecanisme:

a. de formare a ochiurilor, de alimentare cu fir, de antrenare a caruciorului si de selectare a acelor

b. de alimentare cu fir, de formare a ochiurilor, de comanda automata si de selectare a acelor

c. de alimentare cu fir, de formare a ochiurilor, de deplasare laterala a fonturilor si de tragere a

tricotului

Deplasarea laterala a fonturii determina:
a. fnclinarea sirurilor de ochiuri si transferul ochiurilor
b. 1inclinarea sirurilor de ochiuri si incrucisarea lor

c. transferul predare si primire

n pozitia de tricotare, acele sunt:
a. intercalate
b. tangente

c. fatainfata

In pozitia de transfer, acele sunt:
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29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

a. intercalate
b. tangente

c. fatainfata

Pe masina de tricotat R50 se pot produce:
a. panouri de forma dreptunghiulara
b. panouri conturate pe margini

c. produse complete

Pe masina de tricotat CMS 330 TC se pot produce:
a. panouri de forma dreptunghiulara
b. panouri conturate pe margini

c. produse complete

Firul din randul despartitor dintre panouri trebuie sa fie:
a. subtire, rezistent si de culoare contrast
b. gros, rezistent si de culoare contrast

c. subtire, putin rezistent si de culoare rosie

Zona de despartire este formata din:
a. randuri suplimentare, de protectie si de despartire
b. randuri suplimentare si de separare

c. randuri suplimentare, de despartire si de Tnceput

Zona de trecere de la bordura patent la corpul glat se realizeaza prin:
a. tricotarea unui rand glat tubular
b. transfer de ochiuri

c. Tngustari succesive

Zona de trecere de la bordura patent 2:2 la corpul patent pe toate acele se realizeaza prin:
a. tricotarea unui rand glat tubular
b. transfer de ochiuri

c. Tngustari succesive

Un sistem de came integrat se foloseste numai pentru:
a. tricotare si transfer
b. tricotare sau transfer

c. conturare de margini

La masinile CMS, limitatoarele de cursé ale conducatoarelor de fir au urmatoarele roluri:
a. limiteaza deplasarea conducatoarelor de fir in functie de latimea de lucru la un moment dat
b. sunt amplasate la extremitatile sinelor conducatoarelor de fir ca masura de siguranta

c. se folosesc pentru conturarea marginilor laterale ale panourilor

La masinile CMS, mecanismul de tragere principal este alcatuit din:
a. doi cilindrii de tragere

b. cilindru de tragere intreg si role de presiune
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38.

39.

40.

41.

42.

43.

44,

45.

46.

c. cilindru de tragere sectionat si role de presiune

Mecanismul de alimentare prin frictiune asigura:
a. marirea tensiunii in fir
b. micsorarea tensiunii in fir

c. reglarea tensiunii n fir

La masinile CMS, la un sistem de lucru se pot obtine urmatoarele grupuri de traiectorii ale acelor de

tricotat:

a. grupa S-1-B si S-S, grupa S-In-B si S-S, grupa S-1-B, S-In-B si S-S, grupa S-(1+D)-S si S-S,
grupa S-Int+S si S-S

b. grupa S-I-B si S-S, grupa S-In-B si S-S, grupa S-(1+D)-S si S-S, grupa S-Int+S si S-S

c. grupa S-I-B si S-B, grupa S-In-B si S-B, grupa S-1-B, S-In-B si S-B, grupa S-(1+D)-S si S-B,
grupa S-Int-S si S-B

Marirea randamentului unei masini de tricotat se face prin:

a. masuri de micsorare a productiei teoretice

b. masuri de marire a productiei practice

C. marirea vitezei de lucru

Norma de timp este folosita pentru:
a. stabilirea duratei de executare a unei comenzi
b. aprecierea capacitatii de productie

c. stabilirea drepturilor salariale

Timpul de baza depinde de:
a. numarul de panouri tricotate simultan si numarul de ace in lucru
b. numarul de randuri de ochiuri, numarul de ace in lucru, viteza de tricotare

c. numarul de randuri de ochiuri, numarul de largiri si ingustari, viteza de tricotare

Timpul ajutator depinde de:
a. masa panourilor rezultate si masa bobinei cu fir
b. timpul unitar si frecventa méanuirilor

c. timpul unitar si frecventa defectelor

Timpul de servire a locului de munca reprezinta:
a. timpul in care procesul de munca este intrerupt si muncitorul asigura intretinerea masinii
b. timpul in care procesul de munca nu este intrerupt si muncitorul asigura mici reparatii

c. timpul in care procesul de munca este intrerupt si muncitorul preda pachetele cu panouri

Timpul de odihna si necesitéti firesti reprezinta:
a. o parte din durata unei zile de lucru in cursul careia procesul de tricotare este intrerupt
b. o parte din durata unui schimb in cursul caruia procesul de tricotare nu este intrerupt

c. o parte din durata unui schimb Tn cursul caruia procesul de tricotare este intrerupt

Norma de servire creste daca:
a. Numarul de capete de lucru (masini) scade

b. Numarul de capete de lucru (masini) creste
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47.

48.

c. Norma de servire nu este influentata de numarul de capete de lucru (masini)

Norma de productie a muncitorului reprezinta cantitatea de panouri sau produce complete ce o

realizeaza:
a. pe toata durata comenzii
b. 1intr-un schimb

c. TIntr-o zi de lucru

Forma unui tricot este determinata de:

a. adéancimea de buclare, tensiunea in fir la alimentare, forta de tragere a tricotului, viteza de lucru,

ecartamentul dintre fonturi

b. desimea ochiurilor pe orizontala si verticala, lungimea firului din ochi, masa tricotului, structura

tricotului pe portiuni

c. numarul de randuri de ochiuri, de ace de inceput si sfarsit, de Tngustari si largiri, de distanta

dintre punctele de ingustare sau largire

Raspunsuri corecte: Tehnologii de tricotare pe masini rectilinii

la 13b 25¢c 37c
2b l4c 26a 38b
3c 15a 27a 39%a
4a 16b 28b 40b
5a 17c 29a 41a
6a 18a 30b 42c
7c 19b 3la 43b
8a 20a 32a 44a
9%b 21c 33b 45¢
10c 22a 34a 46a
lic 23a 35b 47b
12a 24b 36b 48c
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Disciplina:

Procese si utilaje pentru confectii textile

Nr. Tematica Bibliografie
crt.
Procese si utilaje necesare
desfasurarii operatiilor din sectia de
croit (procese si utilaje pentru | 1. lonescu, | - Procese si utilaje pentru confeciji textile,
realizarea operatiei de spanuire: tipuri | Ed.Performantica, lasi, 2011 pg.19-31, 32-39
1. | de mese de gpamg§nuirea 2. Loghin, C. -Tehnologii si utilaje in confectii textile,
manuala, spanuirea mecanica; Utilaje | Ed.Performantica, lagi, 2003 pag.50-92
pentru taierea materialelor textile, | Notite de curs si de laborator
masini mobile de croit, masini fixe de
croit, masini automate de croit)
1. lonescu, | - Procese si utilaje pentru confeciii textile,
2 Procese si utilaje pentru termolipire Ed.Performantica, lasi, 2011, pag.42-53
' s 1€ p P 2. Loghin, C. -Tehnologii si utilaje in confectii textile,
Ed.Performantica, lasi, 2003 pag.99-114
Utilaje pentru realizarea coaserii: R o .
configuratii de baza: masini pentru 1.lonescu, | - Proce§e si utilaje pentru confeciii textile,
: oy . . | Ed.Performantica, lasi, 2011 66-68, pag.76-100, 103-122
realizarea cusaturilor simple, masini . . g
AR A 2.Papaghiuc, V.-Procese si masini pentru coaserea
3. | pentru cusaturi elastice: Tn lant, ) . . .
. : <. > | materialelor textile, Ed.Performantica, lasi, 2003 pag.51-
configuratie de baza, pentru cusaturi 66. 159-162
ascunse, pventlru cusat'url de acoperire, Notite de curs si de laborator
pentru cusaturi de surfilat)
Utilaje de coasere cu configuratii
modificate: masini clasice de cusut cu | 1. lonescu, | - Procese si utilaje pentru confeciii textile,
organe lucratoare suplimentare sau | Ed.Performantica, lasi, 2011 125-146, 151-156, 218-225
4 miscari suplimentare ale acestora, | 2. Papaghiuc, V., lonescu, I. -Performante in domeniul

masgini clasice de cusut cu dispozitive
atasate;

Statii automate pentru coasere: statii
automate pentru coaserea buzunarelor

coaserii materialelor textile, Ed.”"Gh.Asachi” lasi, 1999,
pag.151-175
Notite de curs si de laborator

Procese si utilaje pentru tratamente
umidotermice : mese cu fier de
calcat, prese de calcat, tehnologii de
tratare umidotermica

1. lonescu, | - Procese si utilaje pentru confeciii textile,
Ed.Performantica, lasi, 2011, pag.245-268
Notite de curs si de laborator
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Mesele de spanuit cu ace se utilizeaza pentru:
a. Spanuirea materialelor textile in dungi sau carouri
b. Spéanuirea materialelor textile pulsate

c. Croirea materialelor textile in carouri

Pentru spanuirea materialelor grele (cu masa specifica mare) sunt necesare:
a. Mese de spanuit simple
b. Mese de spanuit cu ace

c. Mese de spanuit cu benzi transportoare sau pneumatice

Spanuirea manuala faté de spanuirea mecanicéa se caracterizeaza prin:

a. Precizie mai mare

b. Timp de realizare mai mare

c. Solicitare mai redusa a materialului textil
Pentru spanuirea materialelor textile cu stabilitate dimensionala redusa, de tipul tricoturilor metraj, se
recomanda:

a. Derularea pozitiva a materialului textil

b. Derularea negativa a materialului textil

c. Ambele variante

La masinile de spanuit, mecanismul pentru realizarea peretelui drept se utilizeaza pentru:
a. Alinierea straturilor de span pe o liziera, in lungul spanului
b. Alinierea straturilor de span pe ambele liziere, in lungul spanului

c. Taierea foii de span

Masinile mobile de croit cu disc prezinta dezavantajul:
a. Subtaierii la decuparea pe contururi drepte
b. Subtaierii la decuparea pe contururi curbe

c. Rasfirarii straturilor de span in timpul croirii

Masinile mobile de croit cu cutit vertical prezinta dezavantajul:
a. Subtaierii la spanurile Tnalte
b. Subtaierii la decuparea pe contururi curbe

c. Rasfirarii straturilor de span in timpul croirii

Masina fixa de croit se utilizeaza pentru:
a. Sectionarea spanului
b. Croirea pe contur a reperelor
c. Sectionarea spanului si/sau croirea pe contur

La masina fixa de croit din figura, pentru o f unctionare corecta, electromotorul trebuie sa se roteasca in
sens:
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a. Antiorar
Orar

c. Sensul de rotatie nu este important

10. Pentru a compensa alungirea benzii taietoare a masinii fixe de croit din figura, balansierul 1 trebuie sa

oscileze in sens:
a. Antiorar
b. Orar

c. Sensul de oscilare nu este important

11. La masina mobila de croit din figura, pentru o functionare corecta, discul taietor trebuie sa se roteasca in

sens:

a. Antiorar
b. Orar
c. Sensul de rotatie nu este important

12. Pentru croirea tesaturilor cu masinile automate este necesara:
a. Sectionarea spanului
b. Comprimarea spanului

c. Sablonarea cu creta de croitorie

13. Operatiile de termolipire se realizeaza cu urmatoarele tipuri de utilaje specializate:
a. Presa de calcat
b. Presa de termolipit cu actionare discontinua

Cc. Masina de brodat

14. Pentru termolipirea ntariturii la mansetele si gulerele camasii se recomanda utilizarea:

a. Preseide termolipit cu actionare discontinua
b. Preseide calcat

c. Presei hidraulice.
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15. Varianta tehnologica de termolipire in sistem deschis, fata de termolipirea “sandwich” are avantajul:

a. Productivitatii ridicate
b. Utilizarii unor valori mai ridicate ale temperaturii pentru termolipire

c. Valorilor mai coborate ale parametrilor de termolipire

16. La presa de termolipit cu actionare continua prezentata in figura sensul de deplasare al ansamblului

material textil + Tntaritura este:

a. De la stanga la dreapta

b. De la dreapta la stanga

c. De la sanga la dreapta pe prima banda transportoare si Th sens invers pe cea de a doua.

17. Zonele presei de termolipit cu actionare continua se dispun in urmatoarea ordine:
a. zona de alimentare, de incalzire, de presare, de racire, zona de evacuare a reperelor
b. zona de alimentare, de presare, de incalzire, de racire, zona de evacuare a reperelor

c. zona de alimentare, de incalzire, de racire, de presare, zona de evacuare a reperelor

18. La stabilirea temperaturii de termolipire trebuie sa se tina cont de urmatoarele relatii:
— . 0
a. Torgan de Iucru—Ttopire adeziv T+ (20730 C), Tinmuiere adeziv<T termostabilitate material
— . 0
b. Torgan de Iucru—Ttopire adeziv ~ (20730 C)! Tinmuiere adeziv<T termostabilitate material

— . 0
C. Torgan de Iucru—Ttopire adeziv T (20730 C)- Tinmuiere adeziv>T termostabilitate material

o

19. Tn figura este prezentat:

a. Apucatorul oscilant al unei masini de cusut in lant
b. Apucatorul rotativ al unei masini simple de cusut

c. Apucatorul oscilant al unei masini simple de cusut cu turatie mica

20. Lungimea acelor masinilor de cusut industriale se coreleaza cu:
a. Grosimea materialelor cusute
b. Finetea atei

c. Tipul de cusatura realizata pe masina

21. Care din urmatoarele afirmatii este corecta?
a. Acul masinii simple de cusut este mai scurt decat cel de la masina pentru cusatua 401
b. Acul masinii de surfilat este mai lung decat al masinii pentru cusaturi in lant

c. Acul masinii simple de cusut este mai scurt decat cel al masinii de surfilat
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22. Acele curbe se pot intalni la:
a. Masinile simple de cusut si/sau la cea de surfilat
b. Masinile pentru cusaturi ascunse si/sau la cea de surfilat

c. Masinile pentru cusaturi ascunse si/sau masinile simple de cusut

23. Apucatorul tip Gibbs ? se intalneste la masinile care realizeaza:
a. Cusatura in lant dintr-un fir 101
b. Cusatura lant din doua fire 401
c. Cusatura de surfilat 501
24. Pentru realizarea cusaturii de acoperire 406 masina de cusut trebuie sa prezinte urmatoarele organe
lucratoare conducatoare de fir:
a. 2 ace pozitionate in acelasi plan, la inaltimi diferite si un apucator cu miscare spatiala
b. 2 ace pozitionate in planuri diferite, la aceeasi inaltime si un apucator cu miscare spatiala

c. 2 ace pozitionate in acelasi plan, la inaltimi diferite si un apucéator cu miscare de rotatie

25. Actionarea surubului 8 din figuré este necesara atunci cand:

7
i)
a. Se face tivul la o rochie dintr-un material mai gros
b. Se face tivul la o rochie dintr-un material cu stabilitate dimensionala redusa
c. Se face tivul la o rochie dintr-un material in carouri

26. La 0 masina de cusut care are organele lucratoare conducatoare de fir prezentate in figurd se poate
realiza:

a. O cusatura de incheiat surfilat din 5 fire
O cusatura de acoperire din 5 fire

c. 3 cusaturi in lant paralele
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27. Pentru realizarea cusaturii prezentate in figura sunt necesare urmatoarele organe lucratoare alimentate
cu fir:

a. 2 ace, 1 apucator superior si unul inferior, alimentate cu fir
b. 2 ace, 1 apucator superior, unul inferior si unul suplimentar, alimentate cu fir
C. 2 ace si un apucéator alimentat cu fir
28. Pentru realizarea a doua cusaturi decorative pe conturul unui guler cu revere este necesara o masina de
cusut cu:
a. 2 ace fixate pe tija unica
b. 2 ace escamotabile

c. 2 ace cu pozitie inclinata

29. Pentru realizarea asamblarii din figura ++ +
conducdtoare de fir trebuie sa fie

pozitia organelor lucatoare

30. Pentru realizarea a trei cusaturi 401 paralele sunt necesare:
a. 3 ace dispuse spatial si 3 apucatoare cu miscare spatiala
b. 3 ace situate in acelasi plan, la Tnhaltimi diferite si un apucator cu miscare spatiala

c. 3 ace inclinate si un apucator

31. Transportorul de tip diferential este recomandat pentru asamblarea:
a. Materialelor grele
b. Materialelor cu dungi sau carouri

c. Tricoturilor sau a materialelor cu stabilitate dimensionala redusa
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32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

Pentru aplicarea unui fermoar pe cusatura de mijloc spate a unei fuste se recomanda folosirea unei
masini cu:

a. Transportor diferential

b. Piciorus de presare specializat

c. 2ace.
Miscarea de deplasare longitudinala a acului, concomitent cu cea a transportorului are ca efect
tehnologic:

a. Incretirea straturilor asamblate

b. Obtinerea unei cusaturi zigzag

c. Transportul simultan al straturilor la coaserea materialelor cu coeficient mic de frecare.

Miscarea de deplasare laterala a acului are ca efect tehnologic:
a. Realizarea a doua cusaturi paralele
b. Realizarea unei cusaturi lantisor

c. Realizarea unei cusaturi zigzag

Reglarea unei curse mai mari pentru transportorul superior fata de cel inferior conduce la:

a. Incretirea stratului superior al asamblarii

b. Tncretirea ambelor straturi ale asamblarii

c. Incretirea stratului inferior al asamblarii
Pentru asamblarea materialelor groase, greu de transportat, se recomanda utilizarea unei masini de
cusut dotata cu:

a. Un ac cu deplasare laterala

b. Un transportor diferential

c. Un transportor superior si ac cu miscare de deplasare longitudinala

Pozitionarea unui cutit intre 2 ace ale unei masini simple de cusut se face pentru:
a. Realizarea buzunarelor cu refileti
b. Coaserea butonierelor

c. Realizarea cusaturilor cu rol decorativ

Piciorusul de presare compensator se plaseaza pe o masina de cusut pentru:
a. Realizarea cusaturilor cu rol decorativ la distanta constanta de linia de asamblare
b. La coaserea fermoarelor de lungime limitata

c. La surfilarea rezervelor de coasere

Pe o statie automata de aplicat refileti se realizeaza:
a. Toate fazele necesare realizarii buzunarului cu refileti
b. Preformarea, aplicarea refiletilor si tierea deschiderii buzunarului

c. Aplicarea refiletilor si taierea deschiderii buzunarului numai in linie dreapta

Stivuirea semifabricatelor la statiile automate pentru buzunare cu refileti se face cu:
a. Stivuitoare pentru semifabricate de dimensiuni mici
b. Stivuitoare pentru semifabricate de dimensiuni mari

c. Stivuitoare pentru semifabricate de dimensiuni mici cu deplasare partiala
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41.

42.

43.

44,

45.

46.

47.

48.

Capul de coasere al statiei automate pentru refileti:
a. Are 2 ace si cutit plasat intre acestea
b. Are 2 ace si un cutit plasat in partea dreapta

C. Areun ac si un cutit

La statia automata penru buzunare aplicate se poate realiza:
a. Preformarea si aplicarea buzunarului
b. Numai aplicarea buzunarului

c. Numai preformarea buzunarului

La mesele cu fier de calcat suflarea se utilizeaza pentru:
a. A obtine luciu pe fata produsului
b. A preveni imprimarea rezervelor de coasere pe fata produsului

c. A desface rezervele de coasere

La mesele cu fier de calcat vacuumarea se utilizeaza pentru:
a. A obtine luciu pe fata produsului
b. A preveni imprimarea rezervelor de coasere pe fata produsului

c. Afixa zona de calcat a produsului pe organul de lucru

Fierul de calcat cu talpa mai ingusta si orificii dispuse in linie se utilizeaza pentru:

a. Descalcarea rezervelor de coasere
b. Finisarea finala a pantalonilor

c. Calcarea captuselii

Presa cu manechin gonflabil se utilizeaza pentru:
a. Finisarea rochiilor
b. Preformarea buzunarelor

c. Finisarea sacoului pentru barbati

Presa cu autoformare este destinata:
a. Finisarii bluzelor pentru femei
b. Calcarii produselor cu permeabilitate mare la aer

c. Finisarii finale a pantalonilor tip jeans

Modelarea spatiala a fetei de sacou pentru barbati se face pe urmatorul tip de utilaj:

a. Presa de calcat cu forme fixe
b. Presa de calcat cu manechine combinate

c. Presa cu manechin gonflabil
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Raspunsuri corecte: Procese si utilaje pentru confectii textile

- Nr. Raspuns | . Nr. Raspuns | . Nr. Raspuns | . Nr. Ré&spuns

intrebare intrebare intrebare intrebare
1. a 13. b 25, a 37. a
2. c 14. a 26. b 38. a
3. b 15. c 27. a 39. b
4. a 16. b 28. b 40. b
5. a 17. a 29. a 41. a
6. b 18. a 30. a 42. a
7. c 19. c 31. c 43. b
8. b 20. c 32. b 44, c
9. a 21. a 33. c 45, a
10. b 22. b 34. c 46. a
11. a 23. a 35. a 47. c
12, b 24, a 36. c 48. a
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Disciplina:

Tehnologii de tricotare pe masini circulare

Nr.
Tematica Bibliografie
crt.
= - T —
.roduce.rea ciorapilor pe magini de Cretu, V., Macovei, L., Tehnologii de tricotare pe masgini
1. tricotat circulare. . . ]
. . . circulare, Ed. Performantica, lasi, 2004, pag 10+17
Caracterizarea generala a masinilor
circulare de tricotat pentru ciorapi
Procedee si procese tehnologice de | Cretu, V., Macovei, L., Tehnologii de tricotare pe magini
2. producere a ciorapilor pe masini | circulare, Ed. Performantica, lasi, 2004, pag 18+21
circulare de tricotat.
Mecanismul de formare a ochiurilor | Cretu, V., Macovei, L., Tehnologii de tricotare pe masini
3. de la masinile circulare de tricotat | circulare, Ed. Performantica, lasi, 2004, pag 30+33
pentru ciorapi.
Masinile de tricotat circulare cu | Cretu, V., Macovei, L., Tehnologii de tricotare pe magini
4. diametru mare - Elemente generale, | circulare, Ed. Performantica, lasi, 2004, pag 126+135
caracteristici tehnice.
» L Cretu, V., Macovei, L., Tehnologii de tricotare pe masini
5. Pozitia relativa si migcarile O.F.O. la ) ) ,
T . circulare, Ed. Performantica, lasi, 2004, pag 135+137
masinile circulare cu diametru mare.
Scheme de principiu ale sistemelor | Cretu, V., Macovei, L., Tehnologii de tricotare pe magini
6. de tricotare de la maginile circulare cu | circulare, Ed. Performantica, lasi, 2004, pag 137+141
diametru mare.
Mecanisme si elemente de reglare | Cretu, V., Macovei, L., Tehnologii de tricotare pe magini
7. ale masinilor circulare cu diametru | circulare, Ed. Performantica, lasi, 2004, pag 142+153
mare
) o ) Cretu, V., Macovei, L., Tehnologii de tricotare pe magini
8. Analiza posibilitatilor tehnologice Ila ) . .
o . circulare, Ed. Performantica, lasi, 2004, pag 158+170
masinile circulare cu un cilindru
Calculul  productiei teoretice la | Cretu, V., Macovei, L., Tehnologii de tricotare pe magini
9.

masinile circulare cu diametru mare
care produc tricoturi metraj.

circulare, Ed. Performantica, lasi, 2004, pag 252+254
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1. Pe masinile cu un cilindru, se pot produce :
a. Tricoturi glat
b. Tricoturi patent

c. Tricoturi interlock

2. Pe masginile cu cilindru si disc, tip patent, fonturile sunt plasate:
a. Fatainfata
b. Intercalat (T/2)

c. In prelungire

3. Ciorapii cu structura lincs se produc:
a. Pe masina cu un cilindru
b. Pe masina cu doi cilindri

c. Pe masina cu cilindru si disc cu céarlige

4. Pe masinile cu cilindru si disc, tip patent, numarul de niveluri de actionare este :

a. Trei
b. Doua
c. Unul

5. Pe masinile cu un cilindru, se pot produce :
a. Tricoturi in panouri dreptunghiulare
b. Tricoturi in panouri conturate

c. Tricoturi metraj

6. La masinile de tricotat circulare cu diametru mare, acele sunt:
a. Fixe In fontura
b. Libere in fontura
c. O parte fixe in fontura si o alta parte libere Tn fontura
7. La masinile de tricotat circulare cu diametru mare, cu cilindru si disc, ecartamentul fonturilor se regleaza
prin:
a. Ridicarea/coborérea cilindrului
b. Ridicarea/coborérea discului

c. Deplasarea laterala a discului

8. Maginile de tricotat circulare cu diametru mare:
a. Nu au mecanism de formare a ochiurilor
b. Pot avea mecanism de formare a ochiurilor

c. Au mecanism de formare a ochiurilor

9. Panourile tubulare la dimensiunea corpului:
a. Se despica pentru croire
b. Au zona cu flotari pentru despicare

c. Nu au zona cu flotari pentru despicare

10. Viteza de alimentare se regleaza, pentru a fi:
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

a. Mai mare decét viteza de consum
b. Mai mica decéat viteza de consum

c. Egala cu viteza de consum

Masinile circulare pentru tricotarea ciorapilor sunt:
a. Masini manuale
b. Masini automate

c. Masini mecanice

O caracteristica tehnica, a masinilor de tricotat circulare cu diametru mare, este:
a. Adancimea de buclare
b. Viteza de consum

c. Finetea masinii

Operatia de incheiere prin coasere se poate folosi:

a. La manseta ciorapului

b. La varful ciorapului

c. La calcaiul ciorapului
Apartenenta la grupa “masini de tricotat circulare cu diametru mare” este stabilita de valoarea urmatoarei
caracteristici tehnice:

a. Finetea masginii

b. Viteza de tricotare

c. Diametrul fonturii
Indicati mecanismul care se regaseste in constructia oricarei masini de tricotat circulare cu diametru
mare:

a. Mecanismul desenator

b. Mecanismul de tragere

c. Mecanismul de comanda

Unul dintre elementele ce determina valoarea Pt{{m/T’], este:
a. Pasul acului
b. Pasul ochiului

c. Inaltimea ochiului

O masina de tricotat circulara cu diametru mare se defineste prin:
a. D=7, utilizeaza procedeul de tricotare cu buclare prealabila
b. D=>7", utilizeaza procedeul de tricotare cu buclare finala

c. D <7, utilizeaza procedeul de tricotare combinat

Suportul acelor, la 0 masina circulara cu un cilindru, este:
a. Discul
b. Lacatul discului

c. Cilindrul

La o masina de tricotat circulara cu diametru mare, acele:

a. Executa o miscare de translatie, impreuna cu fontura
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20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

b. Executa o miscare de rotatie, impreuna cu fontura

c. Sunt fixate in fontura

Producerea tricoturilor jacard, pe o magina circulara, este asigurata de prezenta:
a. Mecanismului de alimentare
b. Mecanismului de actionare

c. Mecanismului desenator

Masinile circulare cu diametru mare nu prezinta:
a. Ace culimba
b. Platine de buclare

c. Conducatoare de fir

La ora actuala, tricotarea ciorapilor pe masini circulare, se face:
a. Intreifaze
b. Intr-o faza

c. Indoua faze

In cazul unei masini circulare cu diametru mare, desimea tricotului se poate regla prin:
a. Reglarea pozitiei conducatorilor de fir
b. Reglarea vitezei de tricotare

c. Reglarea pozitiei camelor de buclare

Sistemul cu constructie simetrica este prezent la masinile circulare pentru ciorapi, care asigura:
a. Tricotarea calcaiului trapezoidal
b. Tricotarea mansetei

c. Tricotarea carambului

Pe masinile circulare cu doi cilindri, unui ac cu limba cu doua capete i corespunde:
a. Un conducator de ac
b. Doi conducatori de ac

c. Niciun conducator de ac

Succesiunea de alimentare a firelor pentru producerea tricotului glast vanisat cu fir de captuseala, pe o

masina de tricotat circulara cu diametru mare, este:

a. C,FV
b. F,C,V
c. C,V,F

Pe masinile circulare pentru ciorapi, mangeta se tricoteaza:
a. In miscare circulara, oscilatorie
b. Tn miscare circulard, continua

c. In miscare de translatie

Pe masinile circulare cu un cilindru, se poate regla:
a. Ecartamentul fonturilor

b. Avansul la buclare
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c. Tensiunea de alimentare a firelor

29. Pe o masina tip interlock,cu S = 24, la o rotatie a fonturilor se produc:
a. 24 de randuri interlock
b. 2x24 de randuri interlock

c. 24/2 de randuri interlock

30. Acele lungi difera de acele scurte prin:
a. In&ltimea calcaielor
b. Lungimea tijelor

c. Distantele de la capul acului la calcéiul acului

31. Pe o masina circulara, pentru realizarea unui rand in structura glat derivat sunt necesare:

a. 3 sisteme
b. 1 sistem

Cc. 2 sisteme

32. Asezarea acelor in cilindru, pentru tricotarea legaturii interlock 2:2, este:

a. LLS,S
b. LS,LS
c. LLL,SSS

Raspunsuri corecte: Tehnologii de tricotare pe masini circulare

la 13b 25b
2b 14c 26¢
3b 15b 27b
4c 16¢ 28c
5c 17b 29c
6b 18c 30c
7b 19b 31c
8c 20c 32a
9%c 21b
10c 22b
11b 23c
12c 24a
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Disciplina:

Tehnologii pentru confectii textile

(I:\Irrt. Tematica Bibliografie
-Papaghiuc, V., Variante tehnologice de confectionare a
Prelucrari tehnologice realizate pe | produselor de imbracaminte, Editura Performantica, lasi,
1. .
suprafata reperelor si elementelor 2008, pag. 59-62
- Florea, A., Suport de curs
. : . -Papaghiuc, V., Variante tehnologice de confectionare a
Variante tehnologice de realizare a I . " :
> clementelor produselor de produselor de imbracaminte, Editura Performantica, lasi,
2008, pag. 73-164

fmbracaminte,

- Florea, A., Suport de curs
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In ce scop se termolipesc marginile reperelor cu materiale termoadezive?
a. pentru ca sa nu se contracte,
b. pentru obtinerea simetriei, in cazul elementelor de produs simetrice,
c. pentru a putea sa obtinem contururi corecte.
Care sunt zonele de la fata de sacou care se termolipesc?
a. Tintreaga fata, canturile (cu bentite termoadezive), terminatia (cu bentite termoadezive),
b. nu se termolipeste nici o zona a fetei,
c. TIntreaga fata, canturile (cu bentite termoadezive).

Care sunt prelucrarile initiale care se realizeaza la reperele si elementele de produs ale vestimentatiei
exterioare?

a. prelucrarea elementelor de produs,
b. prelucrarea pe suprafata a reperelor,
c. termolipirea reperelor.

Care este modalitatea de solutionare tehnologica a elementelor de produs: guler, mansete, fente, clape,
in cazul materialelor termoizolatoare livrate sub forma de balot?

a. se aplica stratul termoizolator pe conturul elementului din captuseala sau din material de
baza prin cusatura simpla sau prin cusatura de surfilare, dupa croirea separata a
materialelor,

b. se asambleaza stratul termoizolator intre doua staturi din material de baza, manuind
independent cele trei staturi,

C. c. se aplica stratul termoizolator pe conturul elementului din captuseala sau din material de
baza (dupa croirea separata a acestora) prin termolipire.
Care este modalitatea de aplicare a plastronului pe fata de sacou?
a. Pe linia de rasfrangere a reverului si pe linia rascroielii manecii,
b. Pe linia de rasfrangere a reverului,
c. Pelinia de rasfrangere a reverului, pe linia rascroielii manecii si pe rezerva liniei umarului de
la spate, dupa realizarea cusaturii umarului.
Care este o varianta corecta de cusatura utilizata pentru aplicare a plastroanelor pe linia de rasfrangere
a reverului, la sacoul pentru barbati?
a. cusatura simpla,
b. cusatura de incheiat surfilat,
C. cusatura ascunsa.
Care este varianta corecta de aplicare a plastroanelor pe linia de rascroiala a ménecii la sacoul pentru
barbati?
cusatura simpla,
b. cusatura de incheiat surfilat,
C. cusatura ascunsa.
Ce este caracteristic din punct de vedere al prelucrarii tehnologice a pensei verticale de la fata de sacou
pentru barbatj.
a. asimetrica a penselor in produs;
b. prezenta intariturilor in capetele penselor,

c. rezervele aplatizate corect.

Precizati o varianta corecta de aplicare a contrarefiletului pe punga de buzunar:
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a. cu cusatura de acoperire,
cu cusatura zigzag,

c. cu cusatura de surfilare.

10. Precizati o varianta corecta de aplicare a refiletului interior pe punga de buzunar:
a. cu cusaturd ascunsa,
b. cu cusatura de incheiat surfilat,

C. cu cusatura de acoperire.

11. Precizati o varianta corecta de inchidere a pungii (dintre cele enumerate) pentru produse necaptusite:
a. cu cusatura simpla,
b. cu cusatura de acoperire,

c. cu cusatura de incheiat surfilat.

12. Precizati o varianta corecta de inchidere a pungii (dintre cele enumerate) la produsele captusite:
a. cu cusatura simpla,
b. cu cusatura de acoperire,
c. prin bordare.

13. Denumiti faza care este notata cu semnul intrebérii, necesara realizarii unei variantei de buzunar pe
directia unei cusaturi, cu punga din material auxiliar, utilizat la pantalonii clasici.

a. aplicarea refiletului interior pe punga;

aplicarea pungii din material de baza sau a pungii din material auxiliar impreuna cu refiletul
interior, pe marginea superioara a deschiderii buzunarului, urmata de ntoarcere si eventual
calcare;

c. aplicarea pungii sau a pungii impreuna cu contrarefiletul, pe marginea inferioara a
deschiderii buzunarului;

14. Denumiti faza care este notatd cu semnul intrebarii, necesara realizarii urmatoarei variante de buzunar
lateral, cu punga din material auxiliar, utilizata la pantalonii clasici.
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a. aplicarea refiletului interior pe punga;
aplicarea contrarefiletului pe punga buzunarului;

c. suprapunerea celor doua parti ale buzunarului, tindnd cont de semnele de corespondenta, si
fixarea pozitiei prin cusaturi plasate pe marginea rezervelor;

15. Denumiti faza care este notata cu semnul intrebarii, necesara realizarii unei variantei de buzunar cu
laist lat, cu punga din material auxiliar, utilizate la produse multistrat.

Sectiune A-A Sectiune B-B

a. asamblarea fetei cu dosul laistului si inchiderea colturilor laistului, utilizand o cusatura
simplad, urmata de taierea colfurilor, intoarcerea laistului pe fata, scoaterea colturilor si
calcare;

b. realizarea unei cusaturi ornamentale pe laturile laistului, exceptand latura pe care se aplica;

c. aplicarea celeilalte pungi, de cealalta parte a marcajului deschiderii buzunarului,

16. Denumiti faza care este notata cu semnul intrebarii, necesara realizarii unei variantei de buzunar cu
laist Tngust, cu punga din material auxiliar.
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Sectiune A-A Sectiune B-B

a. TInchiderea pungii buzunarului.
aplicarea refiletului interior pe punga buzunarului;

c. fixarea extremitatilor laterale ale laistului cu o cusatura interioara;

17. Care sunt variantele de aplicare a dosului de guler la fata de guler la sacoul pentru barbati?
a. aplicare prin cusatura simpla, cu descalcarea rezervelor,
b. aplicarea prin cusatura zigzag, cu dosul de guler deasupra, suprapus peste fata de guler,
c. aplicarea prin cusatura ascunsa, cu marginile fetei si dosului suprapuse.

18. Care este varianta corecta a realizare tehnologica a gulerului pentru camasa cu stei si pelerina croite
separat, realizat din materiale subfjri?
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19. Care este varianta corecta a realizare tehnologica a gulerului cu stei si pelerina croite separat, realizat
din materiale groase?

20. Stabiliti ordinea corecta a fazelor necesare realizarii unei variantei de guler cu revere pentru produse
unistat:
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— oect A-A
. I

Sect. B-B

1- aplicarea intariturii pe fata de guler, pe revere si pe bizetj;

a-produs unistrat

Yedere interioara

a.

2- finisarea marginilor bizetilor prin indoire si coasere;
3-asamblarea fetei cu dosul de guler, corectarea colfurilor, intoarcere, calcare;
4-aplicarea dosului de guler in rascroiala, descalcarea cusaturii;

5-aplicarea fetei gulerului in réscroiala gatului la spate, respectiv asamblarea fetei gulerului cu bizetii
si captuseala.

b.
1- aplicarea intariturii pe fata de guler, pe revere si pe bizetj;
2- finisarea marginilor bizetilor prin indoire si coasere;
3-asamblarea fetei cu dosul de guler, corectarea colfurilor, intoarcere,;
4-aplicarea dosului de guler in rascroiala, descalcarea cusaturii;
C.
1- finisarea marginilor bizetilor prin indoire si coasere;

2-asamblarea fetei cu dosul de guler, urmata de corectarea colturilor, intoarcere, calcare si eventual
tighelire;

3-aplicarea dosului de guler in rascroiala, descalcarea cusaturii;
4-aplicarea fetei gulerului in réscroiala gatului la spate, respectiv asamblarea fetei gulerului cu bizetii
si captuseala.

21. Stabiliti ordinea corecta a fazelor necesare realizarii unei variantei de guler cu revere indivizibile cu fata
produsului, utilizat la produse unistat:

Pag. 72



a
YYedere din exterior
sect A-A

Sect B-B

-produs unistrat
“edere interioara

a.
aplicarea intariturii,
finisarea marginii bizetilor;

aplicarea dosului de guler in rascroiala gatului;

A DN PE

asamblarea fatei gulerului cu dosul gulerului pe conturul exterior, aplicandu-se si bizetii,
corectarea colfurilor, intoarcerea gulerului cu bizetii si calcarea;

5. definitivarea aplicarii fetei gulerului in rascroiala gatului la spate
b.

aplicarea intariturii,

finisarea marginii bizetilor;

aplicarea dosului de guler in rascroiala gatului;

R

asamblarea fatei gulerului cu dosul gulerului pe conturul exterior, aplicandu-se si bizetii,
corectarea colturilor, intoarcerea gulerului cu bizetii si calcarea;

c.
1. aplicarea dosului de guler in rascroiala gatului;

2. asamblarea fatei gulerului cu dosul gulerului pe conturul exterior, aplicandu-se si bizetii,
corectarea colfurilor, intoarcerea gulerului cu bizetii si calcarea;

3. definitivarea aplicarii fetei gulerului Tn rascroiala gatului la spate.

22. Stabiliti ordinea corecta a fazelor necesare realizarii unei variantei de de guler cu revere pentru produse
captusite:
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Secl A4

produs multistrat

Yedere interioard

a.
1- aplicarea intariturii pe fata de guler, pe revere si pe bizetj;
2-asamblarea fetei cu dosul de guler, corectarea colfurilor, intoarcere, calcare, tighelire;
3-aplicarea dosului de guler in rascroiala, descalcarea cusaturii;
b.
1- aplicarea intariturii pe fata de guler, pe revere si pe bizetj;
2-asamblarea fetei cu dosul de guler, corectarea colfurilor, intoarcere,calcare;
3- aplicarea dosului de guler in rascroiala, descalcarea cusaturii;

4-aplicarea fetei gulerului in rascroiala gatului la spate, respectiv asamblarea fetei gulerului cu bizetji
si aplacul sau captuseala.

5-fixarea straturilor gulerului pe linia de aplicare la spate.
C.
1l-asamblarea fetei cu dosul de guler, corectarea colturilor, intoarcere;;
2- aplicarea intariturii pe fata de guler, pe revere si pe bizetj;
3-aplicarea dosului de dosului de guler in rascroiala, urmata de descalcarea cusaturii;

4-aplicarea fetei gulerului in réscroiala gatului la spate, respectiv asamblarea fetei gulerului cu bizetji
si aplacul sau captuseala.

5-fixarea straturilor gulerului pe linia de aplicare la spate.

23. Stabiliti ordinea corecta a fazelor necesare realizarii unei variantei de guler de sacou pentru barbat;:
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Vedere din interior

Sectiune A-A  Sectiune B-B Sectiune C-C

e T ol g ¥ g

*_Inf‘

Vedere interioard
a.
aplicarea intariturii pe steiul si pelerina fetei gulerului;
asamblarea pelerinei cu steiul, descalcarea rezervelor cusaturii;
aplicarea unei benzi pe linia de delimitare a steiului si pelerinei la dosul de guler;
asamblarea fetei cu dosul gulerului la partea superioara, cu o cusatura zigzag;
inchiderea colturilor laterale ale gulerului, corectarea colfurilor gulerului.
asamblarea fetei gulerului cu reverele, descalcarea rezervelor cusaturilor;

aplicarea dosului de guler in rascroiala produsului, cu cusatura zigzag.

© N o o ks~ w0 N PE

aplicarea fetei gulerului si a bizefilor la captuseal3;

b.

1-aplicarea intariturii pe steiul si pelerina fetei gulerului;

2-asamblarea pelerinei cu steiul, urmata de descalcarea rezervelor cusaturii;
3-aplicarea unei benzi pe linia de delimitare a steiului si pelerinei la dosul de guler;
4- asamblarea fetei cu dosul gulerului la partea superioara, cu o cusatura zigzag;
5-inchiderea colturilor laterale ale gulerului, corectarea colturilor gulerului.
6-asamblarea fetei gulerului cu reverele, descalcarea rezervelor cusaturilor;
7-aplicarea fetei gulerului si a bizetilor la captuseal3;

C.

aplicarea unei benzi pe linia de delimitare a steiului si pelerinei la dosul de guler;
asamblarea fetei cu dosul gulerului la partea superioara, cu o cusatura zigzag;
aplicarea intariturii pe steiul si pelerina fetei gulerului;

asamblarea pelerinei cu steiul, descalcarea rezervelor cusaturii;

inchiderea colturilor laterale ale gulerului, corectarea colturilor gulerului.

o gk wnh e

asamblarea fefei gulerului cu reverele (partea superioara a bizetilor descalcarea rezervelor
cusaturilor;

7. aplicarea dosului de guler in rascroiala produsului, cu cusatura zigzag.
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8. aplicarea fetei gulerului si a bizetilor la captuseals;

24. Care este o varianta corecta a solutionare tehnologica a mansetei pentru camasa pentru barbati?

25. Care este o varianta corecta de solutionare a slitului de la maneca camasii pentru barbati?
a. prin indoirea rezervelor obtinute prin taierea slitului si coaserea cu masina de cusut simpla,
b. prin surfilarea rezervelor obtinute prin taierea slitului,

C. prin coasere ascunsa a rezervelor obtinute prin taierea slitului,

26. Care este o varianta corecta a solutionare tehnologica a slitului la méneca camasgii pentru barbati?

a.
=
b.
=5
C.
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27. Stabiliti ordinea corecta a fazelor necesare realizarii unei variantei de incheiere a produselor sport, cu
sistem dublu de incheiere: fermoar si capse.

%

ey

a.
-Partea superioara a sistemului de Tncheiere:
1. termolipirea materialului de baza si a fentei
2. aplicarea fentei, fermoarului si a bizetului, urmata de intoarcere si eventual calcare,
3. aplicarea fentei la fata produsului,
4. fixarea componentelor sistemului de incheiere, cu dosul In pozitie retrasa,
5. aplicarea captuselii
-Partea inferioara a sistemului de incheiere
1. termolipirea materialului de baza si a fentei
2. asamblarea fermoarului si a fentei cu fata produsului, urmata de intoarcere si calcare,
3. realizarea tighelului de fixare a pozitiei relative a straturilor componente ale fentei inferioare,
4. aplicarea captuselii.
b.
-Partea superioara a sistemului de Incheiere:
1. termolipirea materialului de baza si a fentei
2. aplicarea fentei la fata produsului, urmata de intoarcere si célcare,
3. fixarea pozifiei relative a pariii superioare a sistemului de incheiere,
-Partea inferioara a sistemului de incheiere
1. termolipirea materialului de baza si a fentei
2. asamblarea fermoarului si a fentei cu fata produsului, urmata de intoarcere si calcare,
3. realizarea tighelului de fixare a pozitiei relative a straturilor componente ale fentei inferioare,
c.
-Partea superioara a sistemului de incheiere:
1. aplicarea fentei la fata produsului, urmata de intoarcere si célcare,
2. termolipirea materialului de baza si a fentei
3. fixarea pozitiei relative a partii superioare a sistemului de incheiere,
-Partea inferioara a sistemului de incheiere
1. asamblarea fermoarului si a fentei cu fata produsului, urmata de intoarcere si calcare,
2. realizarea tighelului de fixare a pozitiei relative a straturilor componente ale fentei inferioare,

3. fixarea pozifiei relative a pariii superioare a sistemului de incheiere,
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28. Stabiliti ordinea corecta a fazelor necesare realizarii unei variantei de incheiere a produselor sport, cu
sistem dublu de incheiere: fermoar si capse.

a.
-Partea superioara a sistemului de incheiere:
1. termolipirea materialului de baza si a fentei,
2. asamblarea fermoarului si a fentei, intoarcere si calcarea fentei,
3. realizarea tighelului de aplicare a fetei produsului la fenta constituita anterior,
4. tighelirea cantului fentei, cu 2 cusaturi paralele,
5. aplicarea captuselii.
-Partea inferioara a sistemului de incheiere:
1. termolipirea materialului de baza si a fentei,
asamblarea fermoarului si a fentei cu fata produsului, intoarcere si calcare,

realizarea tighelului de fixare a poziiei relative a straturilor componente ale fentei inferioare,

A WD

aplicarea captuselii.
b.
-Partea superioara a sistemului de incheiere:
1. termolipirea materialului de baza si a fentei,
2. asamblarea fermoarului si a fentei, intoarcere si calcarea fentei,
3. realizarea tighelului de aplicare a fetei produsului la fenta constituitéd anterior,
4. tighelirea cantului fentei, cu 2 cusaturi paralele,
-Partea inferioara a sistemului de incheiere:
1. termolipirea materialului de baza si a fentei
2. asamblarea fermoarului si a fentei cu fata produsului, intoarcere si calcare,
3. realizarea tighelului de fixare a pozitiei relative a straturilor componente ale fentei inferioare,
C.
-Partea superioara a sistemului de incheiere:
1. termolipirea materialului de baza si a fentei,
2. realizarea tighelului de aplicare a fetei produsului la fenta constituita anterior,
3. tighelirea cantului fentei, cu 2 cusaturi paralele,
4. aplicarea captuselii.

- Partea inferioara a sistemului de incheiere:
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1. termolipirea materialului de baza si a fentei,
2. asamblarea fermoarului si a fentei cu fata produsului, intoarcere si calcare,
3. aplicarea captuselii.
29. Care este modalitatea de solutionare tehnologica a sistemelor de inchidere cu fermoar metraj, de la
pantaloni?

a. Se aplica cele doua parti de fermoar separat pe cele doua parii sistemului de inchidere, cu
céate 1 cusatura simpla, urmand ca, ulterior, sa se aplice cursorul si opritorul.

b. se aplica intai o parte a fermoarului, se realizeaza imbinarea pe linia de simetrie a fetelor,
apoi se aplica ce-a de-a doua latura a fermoarului,

c. Se aplica cele doua parti de fermoar separat pe cele doua parti sistemului de Inchidere, cu
cusaturi lant, urmand ca, ulterior, sa se aplice cursorul si opritorul.

30. Stabiliti ordinea corecta a fazelor necesare realizarii unei variantei de incheiere cu nasturi ascunsi,
utilizata la produse multistrat, realizate din materiale groase.

— T
1|~
I 1,
I -

ma:n:lere din
interior —*

a.
. termolipirea fetei,
. realizarea marginii inchiderii, intoarcere,
. fixarea marginii inchiderii,

. realizarea butonierei,

g~ WN =

. aplicarea bizetului la fata produsului, intoarecere, eventual célcare,
b.

. termolipirea fetei,

. realizarea marginii inchiderii, intoarcere,

. fixarea marginii inchiderii,

. realizarea butonierei,

. aplicarea bizetului la fata produsului, intoarcere, eventual calcare,

. fixarea in pozitie retrasa a bizetului, prin tighel vizibil pe f4a,

fixarea tuturor straturilor sistemului de inchidere pe fata produsului,

o N OO b~ WDN -

. aplicarea captuselii.
C.
. fixarea marginii inchiderii,
. realizarea marginii inchiderii, intoarcere,
. realizarea butonierei,
. aplicarea bizetului la fata produsului, intoarecere, eventual calcare,

. fixarea in poziie retrasa a bizetului,

o A W N R

. termolipirea fetei,

7 aplicarea captuselii.

Pag. 79



31. Care este modalitatea de solutionare tehnologica a sistemelor de inchidere cu nasturi, de la pantaloni?

a. se solutioneaza intai o parte a inchiderii, se realizeaza imbinarea pe linia de simetrie a
fetelor, apoi se solutioneaza ce-a de-a doua parte a sistemului de inchidere;

b. Se solutioneaza cele doua parti ale slitului, urmand ca apoi sa se aplice subslitul, la partea
stanga a pantalonilor.

c. Se solutioneaza cele doua parti ale sistemului de inchidere separat urmand ca, ulterior, sa
se realizeze Tmbinarea pe linia de simetrie a fetelor;

32. Stabiliti ordinea corecta a fazelor necesare realizarii unei variantei de incheiere cu fermoar, utilizat la
pantalonii pentru barbati.

Marginea inferioara Marginea superioara
I—= gzt
vl

a.

-marginea superioara:
1-aplicarea intariturii prin termolipire, pe fata pantalonului si eventual pe slit;
2-aplicarea benzii fermoarului pe slit,
3-asamblarea fetei pantalonului cu slitul, intoarcere si calcare;
4-realizarea unei cusaturi pentru fixarea in pozitie retrasa a slitului;
5- bordarea celeilalte margini a slitului;

6-realizarea unei cusaturi ornamentale, de fixare a straturilor slitului, dupa asamblarea fetelor in
prelungirea slitului.

-marginea inferioara:
1-aplicarea intariturii prin termolipire, pe fata slifului,
2-asamblarea fetei slitului cu captuseala, intoarcere si eventual calcare;
3- fixarea marginii captuselii in pozitie retrasa;
4- aplicarea slifului la marginea fetei pantalonului, oadata cu o ramura a fermoarului;
b.
-marginea superioara:
1-aplicarea intariturii prin termolipire, pe fata pantalonului si eventual pe slit;
2-aplicarea benzii fermoarului pe slit,
3-asamblarea fetei pantalonului cu sliful, intoarcere si calcare;
4-realizarea unei cusaturi pentru fixarea in pozitie retrasa a slitului;

5- bordarea celeilalte margini a slitului;

6-realizarea unei cusaturi ornamentale, de fixare a straturilor slitului, dupa asamblarea fetelor in
prelungirea slitului.

-marginea inferioara:

l-asamblarea fetei slifului cu captuseala, intoarcere si eventual calcare;
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2- fixarea marginii captuselii in pozitie retrasa;
3- aplicarea slitului la marginea fetei pantalonului, oadata cu o ramura a fermoarului;
4-bordarea marginilor slifului cu o banda dublu indoita;
c.
-marginea superioara:
1-aplicarea intariturii prin termolipire, pe fata pantalonului si eventual pe sli;
2-aplicarea benzii fermoarului pe slit,
3-asamblarea fetei pantalonului cu slitul, intoarcere si calcare;
4-realizarea unei cusaturi pentru fixarea in pozitie retrasa a slitului;
5- bordarea celeilalte margini a slifului;

6-realizarea unei cusaturi ornamentale, de fixare a straturilor slitului, dupa asamblarea fetelor in
prelungirea slitului.

7- intarirea extremitatii inferioare a slitului cu cheite.
-marginea inferioara:
1-aplicarea intariturii prin termolipire, pe fata slifului,
2-asamblarea fetei slitului cu captuseala, intoarcere si eventual calcare;
3- fixarea marginii captuselii in pozitie retrasa;
4- aplicarea slifului la marginea fetei pantalonului, oadata cu o ramura a fermoarului;
5-bordarea marginilor slifului cu o banda dublu Tndoita;

6- fixarea prin coasere a straturilor slifului, pe linia de aplicare a slifului.

Riaspunsuri corecte “Tehnologii pentru confectii textile”

Numar intrebare | Raspuns corect Numar intrebare | Raspuns corect
1 c 17 b
2 a 18 b
3 c 19 a
4 a 20 a
5 C 21 a
6 c 22 b
7 a 23 a
8 b 24 b
9 a 25 a
10 C 26 C
11 C 27 a
12 a 28 a
13 C 29 C
14 b 30 b
15 b 31 c
16 C 32 C
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