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REZUMAT

Innodarea stransi a firului in procesul de tricotare este utilizata pentru a fixa firul care este adus si scos din zona desenelor intarsia.
Astfel, nu mai este necesara innodarea manuala a firului. Firul este innodat in asa fel incat poate fi vazut din fata si nu formeaza o
ingrosare inestetica. in cazul tricoturilor tricotate pe masini cu una sau doua fonturi, procesul de tricotare poate fi realizat cu
conducatoare de fir standard precum si cu conducatoare de fir speciale intarsia.

ABSTRACT

The yarn tightening is a knitting process used to tighten the yarn led into and coming out from intarsia patterns. Thus, manually tying
the yarn is no longer required. The yarn is tightened in a way that it cannot be seen from the front and that it is not bulky. The
knitting process can be carried out with standard yarn carriers as well as with intarsia yarn carriers, with fabrics knitted on either a
single bed or two beds.

1. AVANTAJELE TRICOTURILOR In spatele ochiurilor nu existi alte elemente de
CU DESENE INTARSIA '|‘N COMPARATIE structura (flotari, ochiuri din fir de altd culoare) care sa
! fecteze aspectul de pe fatd. Spatele si fata tricotului

CU ALTE STRUCTURI TRICOTATE :

prezinta acelasi desen de culoare. Astfel, rezultd cam-
puri de culoare clare i de forma bine precizata.

Avantajele tricoturilor intarsia se evidentiaza prin
comparatie cu tricoturile jacard ce realizeaza acelasi
desen de culoare. Tricoturile cu desene jacard au unele
dezavantaje.

— Tricotul jacard pe doud fonturi prezintd o masa
mai mare decat tricotul intarsia pe o fontura. Fiecare fir
formeaza randuri complete pe partea din spate, iar pe
partea din fatd, conform cu desenul, formeaza ochiuri
doar pe o portiune limitata (fig. 2). Din cele doua culori

6_6_?5_5_5_6 ------------------------- rezultd doua randuri pe spate si un rand complet pe fata.
LS CLM O CLE .. H .. L L L & St R — La producerea unui tricot jacard pe o fontura,
masa tricotului este mai mica decat la tricotul jacard pe

SIS R[] dous fomur. ns, pe parca de spate xisa Tl o
ES_, |l T ]| limiteaza reducerea masei (fig. 3).

e — Flotarile ce apar la tricoturile jacard pe o fonturd
| | | | | | -sunt sensibile la agatare. Daca sunt agatate si trase, In

5_5_5_5_5_5_11_ A I A R tricot se produc defecte iremediabile.

— Jacard pe una sau doud fonturi nu sunt clare,
Fig. 1. Intarsia in doua culori, cu legatura cu bucle. fiind campurile de culoare ale tricoturilor cu desene

Intarsia este un tricot din batatura caracterizat prin
existenta unor zone izolate, formate din ochiuri de
aceeasi culoare, numite campuri de culoare. Sirurile din
marginea caimpurilor de culoare sunt unite intre ele prin
diferite tipuri de legaturi, a caror structurd depinde de
principiul de realizare al desenelor intarsia. in figura 1
se prezintd un tricot intarsia in doud culori, cu legatura
cu bucle.
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influentate de ochiurile si flotarile de pe partea din spate
realizate din fire de culoare diferita.

— Tricoturile jacard tubulare reprezintd solutii pentru
obtinerea desenelor cu campuri de culoare clare (fig. 4
si 5). De asemenea, se reduce masa tricotului in com-
paratie cu tricotul jacard plin, dar masa este mai mare
decat a tricoturilor intarsia pe o fontura.
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Fig. 2. Jacard plin, in doua culori.
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Fig. 3. Jacard pe o fonturd, in doua culori,
cu bucle de ancorare a flotarilor.
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Fig. 4. Jacard tubular, in doud culori - varianta 1.
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Fig. 5. Jacard tubular, in doud culori - varianta 2.

Legatura intre cAmpuri se realizeaza prin tricotarea
unei bucle pe primul ac din cdmpul urmator (fig. 1).
Aceasta presupune posibilitatea actionarii acelor pe trei
traiectorii distincte, pentru formarea de ochiuri normale
pe acele din camp a buclei pe acul de legatura (apar-
tindnd campului vecin) si a retinerii ochiului din cadmpul

vecin, deci pe masini care realizeaza desene intarsia
dupa principiul cu selectarea acelor si cursei limitate a
conducdtoarelor de fire.

Aspectul legaturii intre cadmpuri este foarte bun,
separatia campurilor fiind clara si precisa.

2. ANALIZA CRITICA A METODELOR
DE PRODUCERE A TRICOTURILOR
CU DESENE INTARSIA

Metodele de realizare a tricoturilor intarsia au la
baza principiul conform caruia fiecare conducator de fir
se deplaseaza doar in campul sau de culoare, in dreptul
unor grupe compacte de ace selectate. Cursa conduca-
torului de fir este limitatd la marginea campului de
culoare. Urmatorul camp de culoare este tricotat cu un
alt conducitor de fir. Se recomanda sa se evite legatura
cu numar dublu de ochiuri pentru ca prezinta ochiuri de
legatura cu un aspect neuniform.

Legatura cu ochiuri vanisate prezintd ochiuri din
douad fire, ceea ce face ca pe linia de legatura tricotul sa
fie mai gros. De asemenea, in mod accidental, se pot in-
versa culorile, modificand conturul desenului proiectat.
Pentru realizarea legaturii cu ochiuri vanisate sunt
necesare conducatoare de fir intarsia speciale.

Tipurile de legaturi intre campuri, care realizeaza o
legatura rezistentd, stabild, cu aspect uniform, cu linia
de legatura intre cdmpuri bine conturatd, sunt urmatoa-
rele: legdtura cu ochiuri alternative si legatura cu bucle.

Pentru producerea tricoturilor intarsia, se pune pro-
blema utilizarii de masini nespecializate, cu urmatoarele
caracteristici:

— maginile sa fie dotate cu doua sau mai multe sis-
teme integrate;

— la ambele fonturi, selectarea acelor s fie indivi-
duala, electronica;

— sa existe posibilitatea de a obtine la fiecare sistem
trei traiectorii distincte;

— conducitoarele de fir sa fie obignuite, dar cu posi-
bilitatea de limitare a cursei pas-cu-pas prin comenzi
asistate de calculator.

Se definesc urmadtorii parametri care caracterizeaza
deplasarea conducitoarelor de fire in cazul realizarii
legaturilor intarsia cu bucle: limitele saltului, flotarea
maxima si distributia buclelor.

Limita saltului. Un salt este distanta, masurata in
pasi de ac, intre ultimul ac in lucru al randului si primul
ac in lucru al urmatorului rand din aceeasi culoare, daca
aceste ace nu coincid. Ochiurile sau buclele folosite
pentru formarea marginii nu sunt luate in considerare la
numarare. Saltul este necesar pe partea pe care condu-
catorul este oprit.
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Flotarea maxima. Aceasta reprezintd lungimea de
fir sub forma de flotare, aflatd la marginea campului de
culoare, cuprinsd intre doud ace. Flotarea maxima se
exprimata ca numar de pasi de ac.

Distributia buclelor. in cazul producerii buclelor de
ancorare, distributia buclelor reprezinta distanta dintre
doua bucle consecutive, exprimatd in numar de pasi de ac.

In functie de finetea masinii de tricotat, valorile ma-
xime ale flotarilor, ale distributiei buclelor de ancorare
si limita maxima a saltului conducatorului de fir sunt
prezentate in tabelul 1.

Tabelul 1. Flotarea maxima, distributia buclelor

— se economiseste muncd manuald pentru extragerea
firului, pentru prinderea lui si pentru innodarea cape-
telor;

— in portiunea de prindere nu se produce o in-
grosare a tricotului;

— se evitd modificarea aspectului tricotului, care
poate fi cauzatd de extragerea manuald fortatd si de
innodarea firului;

— metoda poate fi utilizatd pe masini de tricotat cu
un sistem sau cu mai multe sisteme.

— procedeul face parte din programul de tricotare si
se executd automat.

si limita saltului - BB EEEE S
Finetea masginii de A /.
; ¥ ¥ L
tricotat (E) 3145167 |8]10] 12 o . L
ima BRCE
Flotarea maxima 4ls5(5|6|6[6]| 66 JEEBEERETEBEL
(pasi de ac) L
D1st.r1bu§1a buclelor slalalalalal 2 5 B
(pasi de ac) AR
Limita saltului (pasi T T
414(4]5|5|5]5]|5 A TTATTA
de ac)
.nu :

Din analiza metodelor de realizare a tricoturilor in-
tarsia se trag urméatoarele concluzii:

— se pot folosi masini de tricotat cu doud sau mai
multe sisteme integrate, cu conducatoare de fir obis-
nuite;

— se recomanda utilizarea cu precadere a tricoturilor
intarsia cu legatura cu bucle si cu ochiuri alternative;

— este necesar sd se rezolve problema deplasarii si
pozitionarii conducétoarelor de fire la inceputul si la
sfarsitul zonei intarsia.

3. POZITIONAREA CONDUCATOARELOR
DE FIR CU FIXAREA AUTOMATA
A CAPETELOR FIRELOR

Fixarea automata a capatului firului (fig. 6) este un
procedeu de lucru folosit pentru a lega ferm firul intar-
sia cand acesta este introdus si scos din zona cu desenul
intarsia. Astfel, extragerea manuala a firului intarsia nu
mai este necesara.

Firul este fixat in zonele intarsia, nefiind vizibil din-
spre fatd si neformand o portiune ingrosatd. Tricotarea
se poate realiza cu conducatoare de fir obignuite sau cu
conducatoare de fir intarsia, tricotul fiind realizat pe o
fontura sau pe doua fonturi.

Avantajele procedeului sunt urmatoarele:

— este posibild taierea firului fixat imediat dupa tri-
cotare (aproximativ la 1 cm inainte de legatura);

Fig. 6. Pozitionarea conducdtoarelor de fir cu fixarea automata
a capetelor firelor.

Din schema de lucru din figura 6, pentru depla-
sarea §i pozitionarea conducétoarelor de fir cu formare
de bucle de ancorare pe acele din spate rezultd ca sunt
necesare noud deplasari ale caruciorului cu lacite.

4. CONCLUZII

Din analiza metodelor de realizare a tricoturilor
intarsia, se trag unele concluzii.

e Tricoturile cu desene intarsia realizate pe masini
de tricotat cu o fonturd prezintd masa pe unitatea de
suprafatd mai mica decat tricoturile jacard.

e La tricoturile cu desene intarsia, campurile de
culoare sunt clare i de formd bine precizata. Acelasi
aspect il au si tricoturile jacard tubular.

e Legitura cu ochiuri alternative si legatura cu
bucle este rezistenta, stabila, cu aspect uniform, cu linia
de legatura bine conturata.
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