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1. Introducere

1.1. Obiectivele proiectului ICSAS

Obiectivele proiectului Erasmus+ «Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship
System» sunt urmatoarele:

e dezvoltarea sistemelor de Educatie si Formare Vocationalda (EFV) din Romania si
Portugalia in directia Invatdrii Bazate pe Practicd (invdtare la locul de munc) si
imbunatatirea performantei tutorilor din Spania si Germania prin Tnvatare reciproca
pe baza sistemului de ucenicie german;

e elaborarea unui cadru de calificare specific sectorului de incaltaminte si corelarea
calificarilor existente la nivel national in Germania, Portugalia, Romania si Spania.

1.2. Manualele destinate tutorilor

n cadrul acestui proiect, partenerii s-au angajat si dezvolte unsprezece manuale destinate
pregatirii tutorilor din cadrul companiilor si sprijinirii ucenicilor pe perioada de invatare la locul
munca.

Know-how-ul specific fiecarui loc de munca (de exemplu, in cazul departamentul de croit) va
fi transmis de catre muncitorii cu experienta din cadrul acelui departament. Acestia isi vor
asuma rolul de tutori / formatori la locul de munca si vor avea urmatoarele sarcini:

e demonstrarea practica a operatiilor pe care ucenicii trebuie sa le invete;
e Indrumarea si supravegherea ucenicilor pe parcursul primelor etape de invatare;
e indrumarea ucenicilor cu scopul de asi realiza sarcinile in mod independent

Tn plus, fiecare companie va numi o persoand care va coordona procesul de formare la locul
de munca, si care va avea urmatoarele atributii:

e planificarea procesului de formare pentru fiecare ucenic in parte (statia de invatare,
durata instruirii, ordinea etapelor etc);

e evaluarea si documentarea progresului de invatare in cazul fiecarui ucenic, pentru
fiecare statie de invatare in parte;

Continutul acestui document nu are rolul de a inlocui manualele specifice din domeniu. Are
rolul de a sprijini tutorii implicati in activitatile de invitare la locul de munci. Tn cazul fiecarui
post de lucru, formatorilor le este recomandat sa se documenteze suplimentar.

1.3. Turul companiei

Tnainte de Tnceperea formarii profesionale in departamentul de croire a reperelor, oferiti
ucenicilor un tur al intregii companii, parcurgand toate departamentele existente.

De exemplu, puteti incepe cu prezentarea produselor fabricate in cadrul companiei, clientii
companiei, canalele de distributie etc. si sa continuati cu prezentarea intregului proces de
dezvoltare si de fabricare a produselor.
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Prezentati ucenicilor cateva modele de incaltaminte produse in cadrul companiei
dumneavoastra (exemplu de prezentare in Figura 1). Astfel, ucenicii vor intelege mai bine
complexitatea unui produs de incaltaminte.

Figura 1: Plansd de prezentare a reperelor componente ale
unui produs de incaltdminte

1.4. Depozitul de materii prime

n cadrul depozitului de materii prime, ucenicul se poate familiariza cu diferitele tipuri de piei
naturale precum si cu toate celelalte tipuri de materiale care intra in componenta
incaltamintei. Puneti accentul pe caracteristicile fiecarui material.

Prezentati diferitele tipuri de piei naturale, materiale sintetice si materiale textile utilizate la
fabricarea incaltamintei, in cadrul companiei dumneavoastra. Prezentati caracteristicile
acestor materiale, originea lor, modul de fabricare (de exemplu, procesul de tabacire si de
finisare a pieilor naturale), cerintele de calitate si modul de identificare a defectelor etc.

Acest document nu pune accentul pe procesul de tabacire a pieilor naturale deoarece aceasta
arie este suficient acoperita in cadrul scolilor VET. Daca considerati necesar, puteti sa va
revizuiti cunostintele din acest domeniu si sa studiati materialele didactice utilizate Tn cadrul
scolilor din care provin ucenicii dumneavoastra.
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2. Croirea materialelor

Tnainte de inceperea procesului de instruire in cadrul departamentul de croire, nu uitati s
prezentati ucenicilor regulile de siguranta, protectia muncii si pericolele specifice diferitelor
metode de taiere, masinilor de croit si uneltelor utilizate.

Croirea reperelor din piele naturala nu inseamna doar simpla taiere a reperelor din orice zona
a unei piei. Croirea pieilor naturale necesitd personal specializat si experimentat. Pielea
naturald nu poate fi taiata Tn mai multe straturi. Exista multi factori care trebuie respectati
pentru atingerea unui grad ridicat al calitatii muncii. Cunostintele si expertiza operatorilor din
departamentul de croire a reperelor sunt decisive pentru calitatea inciltdmintei produse. Tn
primul rand, deoarece abilitatile si cunostintele lor au un impact asupra numarului de reparatii
si respingerisi, in al doilea rand, deoarece pielea are un pret ridicat. Un muncitor experimentat
poate economisi foarte multi bani: reducerea la minim a deseurilor prin pozitionarea corecta
a reperelor pe suprafata pieilor are ca rezultat o reducere considerabila a costurilor pentru
companie.

Pielea este un produs natural. Exista piei de dimensiuni foarte mari, care provin in general de
la animale de talie mare sau adulte si piei de mici dimensiuni, care provin de la animale tinere
sau de talie mic3. n general, pieile mari provin de la bovine iar pieile mici provin de la ovine si
porcine.

Fiecare piele este diferita in ceea ce priveste dimensiunea, omogenitatea grosimii sau a
aspectului, zonele de calitate si defectele. Anumite tipuri de piei sunt mai usor de taiat decat
altele (cum ar fi pielea lacuita sau pielea box) si tipuri de piei care necesita o experientd mai
ridicata (cum ar fi pielea texturata sau pielea de reptile).

2.1. Reguli de croire

Desi exista anumite reguli de baza care trebuie respectate, nu exista reguli general valabile
care sa poata fi aplicate tuturor tipurilor de piei. Este foarte important ca un operator sa
inteleaga caracteristicile fiecarui tip de piele si sa identifice cea mai bund varianta de
pozitionare si de croire a reperelor. Pozitionarea reperelor, astfel incat sa se ocoleasca
defectele si sa se reduca la minim deseurile, necesita foarte multa experienta.

|5



‘ e g Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System

Zone de calitate

1 = Sira spinarii

a = Coapse
b = Spate
2 =Umeri
3=Gat/cap
4 = Poale
5 = Picioare

6=li

Figura 2: Zonele topografice ale unei piei

Figura 2 prezintda zonele de calitate ale unei piei naturale. Zona sirei spinarii (crupon)
reprezinta zona cu cea mai buna calitate. Aceasta zona are o structura a fibrelor foarte densa
si proprietati omogene. Urmatoarele zone, din punct de vedere al calitatii, sunt zona umerilor
urmata de zona gatului. Zonele poalelor, picioarelor si iilor sunt de o calitate inferioara. Alti
factori care influenteaza calitatea pieilor sunt omogenitatea texturii si a culorii precum si
absenta defectelor (gauri, cicatrici, taieturi etc).

Figura 3: Reperele ansamblului superior care trebuie croite din crupon

Reperele a caror pozitie in structura incaltamintei este exemplificata in Figura 3, sunt croite
din zona de crupon. Caputa reprezinta reperul care este expus la solicitari mecanice ridicate
(in timpul productiei: alungire in timpul formarii spatiale; in timpul utilizarii: lovire, flexiuni
repetate). In acelasi timp, cdputa reprezintd reperul cel mai vizibil al incdltdmintei. Prin
urmare, caputa trebuie sa fie croita din zona de crupon. Partile laterale ale incaltamintei (cum
ar fi carambii si staiful) sunt solicitate mai putin. in plus, rezistenta zonelor laterale este marita
datorita staifului rigid. Prin urmare, aceste repere pot fi croite din zonele cu o calitate mai
inferioard. Tn cazul carambilor, zona rezervei de tragere trebuie pozitionatd spre zonele
laterale ale pieii.

Daca pielea prezinta cute, carambii se pozitioneaza longitudinal cu acestea, pentru a putea fi
indepartate in timpul formarii spatiale.
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n cazul carambilor, Figura 4 exemplificd zonele unde sunt permise defecte minore. Astfel pot
fi reduse deseurile.

Caramb fete Captuseala caramb
Cute

Defecte

Figura 4: Zonele supuse celor mai mici solicitdri

Zonele punctate de pe suprafata carambului sunt cel mai putin solicitate mecanic.

Directia de alungire

Pieile naturale au o directie de maxima alungire si una de minima alungire. Reperele sunt
pozitionate in functie de aceste directii.

=

Figura 6: Reperele ansamblului superior trebuie sad aibd minimd alungire pe
directie longitudinald

Figura 5: Directiile de minimd alungire

in Figura 5, sigetile indica directia de minim& alungire. Figura 6 indicd directia de maxima
solicitate a reperelor incaltamintei. Directia de minima alungire trebuie sa coincida cu directia
de maxima solicitare.

e Fetele incaltamintei nu trebuie sa se alungeasca pe directie longitudinal3;

e Pentru a permite formarea spatiald a incaltamintei este necesar ca fetele sa se
alungeasca pe directie transversala (in cazul caputei si a carambilor);

e Zona de calcai nu trebuie sa se alungeasca pe directie transversal3;

e Limba si carambii Tnalti (in cazul cizmelor) nu trebuie sa se alungeasca pe directie
longitudinala.
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Asezarea reperelor

Figura 7: Reperele unei perechi de incdltdminte trebuie sd fie pozitionate in imediatd apropiere

Figura 7 prezinta modul de asezare al caputelor si carambilor respectand regulile legate de
directia de solicitare a reperelor si de calitate.

Toate reperele care compun fetele unei perechi de incaltaminte trebuie sa aiba proprietati
omogene (grosime, culoare, structura). Astfel, cele doua capute din componenta unei perechi
de incaltaminte ar trebui croite din aceeasi zona. Asezarile se realizeaza intotdeauna in
perechi, asa cum arata Figura 7, 8, 9, 10. De asemenea, in imagini se poate observa faptul ca
deseurile sunt pozitionate in zonele mai putin valoroase ale unei piei. Croitorii cu experienta
pot plasa defectele in interiorul reperelor, in zonele rezervelor de coasere si de tragere.

Figurile 8-10 prezinta exemple de asezari ale reperelor in cazul unor modele diferite de
incaltaminte.

Figura 8: Pantof pentru bdrbati
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Figura 9: Gheatad pentru barbati

Figura 10: Piele canatd (partea stdngd) si piei de caprd (partea dreaptd) -
ambele contin reperele a doud modele de pantofi pentru femei

Captuseli din piele

Croirea captuselilor este diferita de croirea fetelor: in cazul captuselilor, reperele pozitionate
in zona de varf a incaltamintei se croiesc din zonele cele mai bune ale unei piei deoarece aceste
repere trebuie sa aiba cea mai buna rezistenta la uzura.
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2.2.Croirea materialelor textile

n cazul materialelor textile, directia de alungire este la fel de importanta ca si in cazul pieilor
naturale: directia de maxima solicitare trebuie sa coincida cu directia de minima alungire. Tn
cazul materialelor textile, directia de minima alungire este directia firelor de urzeala (Figura
11). Dacad aceastd regula nu este respectata, este posibila craparea/ruperea reperelor in
timpul procesului de formare spatiala.

ot tsnnwa-—

Weft thread
Correct <& —p

Warp thread

A

Figura 11: Pozitionarea fetelor pe material textil

-

A

“ Weft thread g

f Sl S

~

P
>

Warp thread

<
<

Figura 12: Pozitionarea cdptuselilor pe material textil

Figura 12 prezinta cele mai comune variante de pozitionare a reperelor pe suprafata
materialelor textile: cele patru repere din coltul din stanga jos sunt croite in strat dublu. La
desfacerea reperelor de captuseala dupa croire (vedeti linia punctatd) veti observa ca linia
mediana a reperelor nu este perfect paralela cu directia firului de batatura, dar formeaza un
unghi obtuz, in acest caz fiind asigurata o rezistenta suficienta pentru a nu permite ruperea
reperelor in timpul procesului de formare spatiala a incaltamintei.
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2.3.Croirea pieilor sintetice

in cazul pieilor sintetice cu suport textil, este importantd pozitionarea reperelor pe directie
diagonala (Figura 13).

. Weft thread
o
Correct 5 Wrong
Z
B
©
a7 \ 4

Figura 13: Croirea bombeului din materiale sintetice

2.4.Croirea reperelor ansamblului inferior (talpi, branturi, talonete, staifuri
rigide etc.)

Figura 14 si 15 prezinta modul de pozitionare a reperelor ansamblului inferior pe suprafata
unei piei.

; Leg Neck .

Shoulder '.
[\_

Figura 14: Pozitionarea componentelor ansamblului inferior pe suprafata pieilor

Figura 15: Calculul consumurilor pentru ansamblul inferior
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3. Masini si instrumente de croit

3.1. Cutitele de croit

Pentru croirea manuala a reperelor din piele sunt utilizate cutite specifice (Figura 16).

Figura 16: Cutite pentru croit manual

3.2.Masinile de croit semiautomate

Masinile de croit semiautomate utilizeaza cutite de croit. Primele masini de croit foloseau
forta unei volante. Aceste masini nu mai sunt utilizate, deoarece nu este posibilda garantarea
sigurantei lucratorilor.

Masinile de croit moderne sunt actionate de sisteme hidraulice. Exista doua tipuri constructive
de masini: prese cu brat si carucior (utilizate in principal pentru tdierea materialelor textile sau
a nlocuitorilor sub forma de placi sau sul) si prese cu brat rabatabil (utilizate Tn principal
pentru croirea pieilor naturale). Exista foarte multe variante constructive ale acestor doua
tipuri de masini de baza.

Figural7: Masind de croit cu brat rabatabil Figura 18: Masina de croit cu pod si cdrucior

Cutitele si placile de croit
Cutitele de croit

Cutitele de croit au un anumit profil si o anumita dimensiune, care depind in primul rand de
natura materialul care urmeaza sa fie taiat. De asemenea, trebuie avute n vedere
urmatoarele: numarul de marime al reperului, gradul de complexitate al reperului, numarul
ciclurilor de tdiere, presiunea de tdiere si numérul de straturi. In vederea confectionarii

12|
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cutitelor, este important sa se precizeze tipul de material care urmeaza sa fie taiat si procesul

de taiere care va fi utilizat.

Exista o mare varietate de tipuri a profilurilor RDS, cu utilizare generala sau specifica:

Figura 19: Diferite profiluri ale lamei cutitelor de croit

BE = tdiere intr-un singur strat (piele);

BD = taiere intr-un singur strat, cu margine dubla de taiere, pentru repere in oglinda

(stang si drept);
AE = profil simetric, pentru cutitele de despicat;

AD = profil simetric dublu;

TE-g = taiere in straturi multiple (materiale textile, inlocuitori de piele, etc.);

SE-g = tdiere materiale rigide (branturi);

ATE = taiere materiale textile rigide, in straturi multiple;

BEN = tdiere materiale flexibile pentru ansamblul inferior (talpa exterioara).

N

Cutitele de croit trebuie sa fie fabricate la un standard ridicat de calitate. Conturul lamei
cutitelor trebuie sa fie paralel. Cutitele de croit trebuie sa fie depozitate in mod corespunzator.
Lamele cutitelor trebuie protejate de contactul cu lamele altor cutite sau materiale dure

(Figura 20).

Figura 20: Depozitarea corectd a cutitelor de croit
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Figura 21: Cutitele de croit pot fi prevdzute cu preducele, ace de punctare sau cu diferite elemente pentru marcarea
reperelor

Pldcile de croit

Materialul de baza din care sunt confectionate placile de croit este poliamida (PA) in amestec

cu alte tipuri de materiale termoplastice. Cele mai importante proprietati ale placilor sunt
urmatoarele:

e Duritatea (exprimata in grade Shore / °Sh)
e Grosimea;
e Suprafata.

Cea mai importantd proprietate a unei plici de croit este duritatea. In functie de fiecare
producator, exista abordari diferite pentru alegerea corespunzatoare a placilor de croit in
functie de tipul utilajului si de natura materialului care urmeaza sa fie croit.

Cutting depth on the newly planed board should not exceed 0.3 mm

_—— e
Figura 22: Ajustarea in mod corect a preselor hidraulice de croit

Se recomanda ca placile de croit sa fie intoarse si rotite in mod regulat. De asemenea, este
important si modul de depozitare a acestora.

Figura 23: Rotirea si intoarcerea placilor de croit
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Figura 25: Existd companii care inca folosesc pldci de croit
realizate din lemn

3.3.Masinile de croit automate - CAM

Astazi, croirea automata este utilizata chiar si in tarile mai putin dezvoltate. Raportul dintre
costul investitiei, costul de functionare, viteza si flexibilitatea unui sistem CAD / CAM si modul
traditional de croire, cu masini semiautomate, trebuie sa fie atent calculat. Masinile CAM sunt
utilizate in principal pentru productia mostrelor, datorita flexibilitatii acestor masini si datorita
faptului cd nu sunt utilizate cutite de croit. De asemenea, masinile CAM sunt utilizate Tn
companiile care nu gasesc muncitori experimentati pentru croirea traditionala.

O caracteristicd importantd a masinilor de croit CAD / CAM este aceea ca pozitionarea pieselor
care urmeaza sa fie croite poate fi modificata de mai multe ori, pana la obtinerea unei variante
optime de asezare. Acest lucru nu este posibil in cazul croirii traditionale.

Majoritatea sistemelor CAM permit marcarea, numerotarea si perforarea pieselor, simultan
cu operatia de croire. Atunci cand se compara rentabilitatea investitiei unei masini traditionale
de taiat cu a unei masini CAM, ar trebui luata in considerare si posibilitatea gruparii operatiilor
mentionate mai sus si optimizarea gradului de utilizare al materialelor.

|15
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Figura 26: Masind automatd de croit (cu cutit oscilant)

Sistemul CAD comunica masinii de croit CAM datele geometrice ale pieselor ce urmeaza sa fie
croite. Materialul (piele naturald) este asezat in zona de lucru a masinii. Forma geometrica a
reperelor este proiectata pe material. Reperele sunt pozitionate manual sau automat utilizand
un sistem desktop. Numarul pieselor croite si numarul pieselor ramase sunt afisate in mod
automat.
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4. Departamentul de croit din cadrul companiei Gabor - Rosenheim
(Exemplu)

Figura 27: O cutie este transmisd departamentului de croit.

Figura 28: Aceasta contine comanda de lucru...

Figura 30: ... si sabloanele de croit
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Figura 32: Croirea reperelor

Figura 33: Repere croite.

Figura 34: Egalizarea reperelor
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Figura 35: Instrument pentru verificarea grosimii reperelor

Figura 36: Marcarea reperelor (numdr de mdrime, lot etc.)

Figura 37: Croirea acoperisului de brant - utilizdnd o presd cu brat
rabatabil

Figura 38: Croirea umpluturii acoperisului de brant - presd cu brat
rabatabil
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5. Formular de Evaluare / Feedback

5.1.Introducere in formularul de evaluare

Spre deosebire de mediile formale de invatare, cum ar fi salile de clasa sau atelierele,
instruirea la locul de munca (Work Based Learning -WBL) este puternic influentata de linia
reald de productie. De exemplu, daca in procesul de confectionare a unui produs de
incaltaminte lipsesc anumite operatii tehnologice, atunci elevul / ucenicul nu va putea
dobandi competentele necesare pentru efectuarea acestora.

n vederea facilitarii procesului de instruire la locul de munca (WBL) se recomandi s se aplice
metode eficiente de comunicare intre tutorele de practicd si formatorul / profesorul
responsabil de intregul proces de invatare al elevului / ucenicului.

Matricele prezentate mai jos au rolul de a spori calitatea comunicarii. Acestea permit
urmarirea rapida si usoara a evolutiei elevului / ucenicului in fiecare departament, dar in
acelasi timp nu reprezinta o evaluare formald. Matricele au rolul de a stabili nivelul de
autonomie atins de elev / ucenic intr-o perioada de timp alocata unei statii de invatare.

n fiecare matrice sunt enumerate principalele etape si sarcini de lucru care trebuie indeplinite
in cadrul departamentului. Elevul / ucenicul dobandeste aptitudinile necesare prin
indeplinirea sarcinilor de lucru; Sub fiecare sarcina de lucru se enumera o serie de elemente
care dovedesc si incluziunea competentelor si a cunostintelor de baza.

Modul de utilizare a matricelor: Pentru a obtine un feedback cu privire la evolutia procesului
de invatare a fiecdrui elev / ucenic, trebuie sa se marcheze casuta specifica nivelului de
autonomie pe care elevul I-a atins dupa parcurgerea fiecarei etape de lucru (se alege unul
dintre cele patru calificative: necesitd asistentda / necesita instructiuni / necesita
supraveghere / independent); Tn matrice pot fi addugate sau excluse anumite etape sau sarcini
de lucru, in functie de dotarile fabricii, tipul de produse si operatiile realizate.

in final, matricele vor pune in evidentd aptitudinile dobandite de fiecare elev / ucenic si
nivelul de autonomie al acestuia Tn realizarea anumitor sarcini de lucru. Reamintim faptul ca
matricele pot fi modificate in functie de proces si operatiile de lucru din fabrica sau
departamentul in care are loc instruirea.
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Manual pentru Instruirea Tutorilor Croirea reperelor

Domeniu de activitate: Croire

SeleE e NNV Croire manuala, inclusiv:

Citirea si intelegerea fisei de lucru;
Pregatirea materialelor [...];

Cunostinte despre materiale;
Colaborare si interactionare cu alti colegi;

Efectuarea operatiei si solicitarea de sprijin (daca este necesar);
Autocontrolul calitatii si identificarea posibilelor defecte;
Pregatirea componentelor si a semifabricatelor pentru etapa urmatoare;

[Va rugam sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O [l [l [
Locatie, Data Semnatura

SeleE e TV Croire semiautomata- prese de croit

[Va rugam sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura
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SeleE e SNV Croire automata- sisteme CAD-CAM

[Va rugdm sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura

Etapa de lucru: * EF:ElPLEE

[Va rugam sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura

Etapa de lucru:  BYEILEIG

[Va rugam sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O [l [l [
Locatie, Data Semnatura

22|




Manual pentru Instruirea Tutorilor Croirea reperelor

Evaluare finala (in cadrul acestui departament)

Croirea reperelor; inclusiv efectuarea tuturor etapelor enumerate anterior
Evaluare

Poate efectua toate sarcinile de lucru, mai

Are nevoie de mai multa instruire . .
mult sau mai putin, independent

[l O

Locatie, Data Semnatura
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6. Lista figurilor

Figura 1: Plansa de prezentare a reperelor componente ale unui produs de Tncaltaminte.................... 4
Figura 2: Zonele topografice ale UNEi PI€i ...ceeviieeiiiiiiii e e 6
Figura 3: Reperele ansamblului superior care trebuie croite din crupon ........cccccceeeeeeeciiieeeeeecccieeee e, 6
Figura 4: Zonele supuse celor mai Mici SOICITAN ....ceiiicuiiiieei i ee e 7
Figura 5: Directiile de minima @luUNgire........ooiiiiiiiiiiiiiie et e s s sare e e e s ssaeraeeeeseas 7
Figura 6: Reperele ansamblului superior trebuie sa aiba minima alungire pe directie longitudinala.....7
Figura 7: Reperele unei perechi de incaltaminte trebuie sa fie pozitionate in imediata apropiere........ 8
Figura 8: Pantof pentru DArDati.. ... cueiiiee e a e e 8
Figura 9: Gheatd pentru DArDati ... ..uueiiiiiiiiieeeeeeeee e e e e e e e e 9

Figura 10: Piele canata (partea stanga) si piei de capra (partea dreaptd) - ambele contin reperele a doua

modele de pantofi PENTIU FEMEI ....uiiii i e e e e e e sbbeee s 9
Figura 11: Pozitionarea fetelor pe material textil........cccveeieeieiiiiiiii e 10
Figura 12: Pozitionarea captuselilor pe material textil.........coccoviiiiiiiiiiiiieee e 10
Figura 13: Croirea bombeului din materiale Sintetice .......cccvvciiiiiiiiicc e 11
Figura 14: Pozitionarea componentelor ansamblului inferior pe suprafata pieilor..........cccccccennnnnnnns 11
Figura 15: Calculul consumurilor pentru ansamblul iNferior .........ccccoeceviiiii i 11
Figura 16: Cutite pentru Croit ManUAl .........oooiiiiiii e e e e e e e e e e saaraeeeee s 12
Figural7: Masina de croit cu brat rabatabil .............ooo i 12
Figura 18: Masina de Croit CU POd Si CArUCION .....uuiiiiiiiiiiiiiee ettt et e e e ectre e e e e e eaaa e e e e s e eanraaeeeeas 12
Figura 19: Diferite profiluri ale lamei cutitelor de Croit ......ccccccvviiiiiiicciiee e 13
Figura 20: Depozitarea corecta a cutitelor de Croit........ooooeecciiiiiiiieee e 13

Figura 21: Cutitele de croit pot fi prevazute cu preducele, ace de punctare sau cu diferite elemente

PENTIU MAFCArEa FEPEIEION cooiiieiiiieee ettt e e et e e e e e s bt e e e e e e e sabaaeeeeeesnsraaeeeeesnnsseees 14
Figura 22: Ajustarea in mod corect a preselor hidraulice de croit.......cccccveeeiviiiiieie e, 14
Figura 23: Rotirea si Intoarcerea placilor de Croit........ccuueiiee i e 14

Figura 24: Depozitarea corecta (pozitie orizontald) si depozitarea gresita (pozitie verticald) a placilor de

(o] {01 U OO P TSP O UPPPPPPPTPPPP 15
Figura 25: Exista companii care inca folosesc placi de croit realizate din lemn .........ccccoveeeieeccnnnnne..n. 15
Figura 26: Masina automata de croit (cu cutit 0SCIlant) .......coccviiiiiiiicie e 16
Figura 27: O cutie este transmisa departamentului de Croit. .......cccceeeeiiiiiee i 17
Figura 28: Aceasta contine comanda de [UCIU.........ccooiiii i e e eeneeees 17
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Figurile 2 -

Figura 22:

... lista cu specificatiile materialelor... .....ccueeiii i 17
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Instrument pentru verificarea grosimii reperelor........cccvevieieecciiie e 19
Marcarea reperelor (numar de marime, 1ot €1C.) ..occovveciiiiiiiiiiee e 19
Croirea acoperisului de brant - utilizand o presa cu brat rabatabil..................ccoceociiinnnnns 19
Croirea umpluturii acoperisului de brant - presa cu brat rabatabil .................cccoceiinnnns 19

16 -21si 23 -26: ISC
15: Alexander Besching, Handbuch fiir die Schuhindustrie (reinterpretate de ISC)

Rochling Hydroma GmbH

Figurile 27 -38: Gabor / ISC
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