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FOND: Fondul Social European+
Program: Program Educație și Ocupare

Prioritate: P8.Creșterea accesibilității, atractivității și calității învățământului profesional și tehnic

Obiectiv specific: ESO4.5_Îmbunătățirea calității, a caracterului incluziv, a eficacității și a relevanței sistemelor de educație și formare pentru piața muncii, inclusiv prin validarea învățării nonformale și informale, pentru a sprijini dobândirea de competențe-cheie, inclusiv de competențe de antreprenoriat și digitale, precum și prin promovarea introducerii sistemelor de formare duală și a sistemelor de ucenicie

Apel de proiecte: Adaptarea serviciilor educaționale adresate elevilor și personalului didactic din ÎPT– Stagii de practică pentru elevi_Regiuni mai putin dezvoltate

Titlu proiect:Practica Educațională Îmbunătățită: Un Proiect pentru Dezvoltarea Tinerilor
Cod SMIS: 316928
Contract de finanţare nr. G2024-79867/14.11.2024
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Manager proiect,

Nicolae Livia-Marinela

	Întocmit,

Tutore practică,

Iovu Sanda Constanța
	Avizat,

Coordonator profesori,

Pavel Anca


SUPORT DE CURS
LUNA OCTOMBRIE
STAGII DE PREGĂTIRE PRACTICĂ

ACTIVITATEA 1-ACȚIUNI CARE VIZEAZĂ PROGRAME DE ÎNVĂȚARE LA LOCUL DE MUNCĂ

A1.1.MODULE DE PRACTICĂ

AN ȘCOLAR: 2025-2026
Domeniul de pregătire profesională generală: Industrie textilă
Calificarea profesională: Filator

Nr. de ore 150 ore/an

Tutore practică Prof. Iovu Sanda Constanța

Curriculumul în dezvoltare locală pentru Învățământ profesional- clasa a XI-a, calificarea profesională: FILATOR are alocat un număr de150 h  şi presupune participarea şi eforturile reunite ale mai multor factori implicaţi în procesul de educaţie: elevi, cadre didactice, părinţi, agenţi economici. Modulul vizează dobândirea de cunoştinţe, abilităţi şi atitudini necesare angajării în domeniul Industriei textilă și pielărie, calificarea profesională Filator.  

Lista unităţilor de rezultate ale învăţării:

· Unităţi rezultate ale învăţării –tehnice generale

1. Utilizarea limbajului tehnic grafic în reprezentări specific domeniului textile pielărie

2. Identificarea şi selectarea materiilor prime din textile pielărie

3. Aplicarea normelor de sănătate şi securitatea muncii (NSSM) şi protecţie a mediului în industria textilă şi pielărie

4. Planificarea activităţii proprii

· Unităţi de rezultate ale învăţării – tehnice specializate

          Curriculumul în dezvoltare locală are în vedere:

· Resursele locale pentru instruire (baza materială a şcolii, cadrul de colaborare cu agenţii 

economici);

· Cerinţele locale pentru pregătirea în domeniul industriei textile, filatură, care să servească activităţilor economice desfăşurate în zonă.

          Scopul curriculumului în dezvoltare locală poate fi sintetizat în următoarele:

· lărgirea domeniului ocupaţional, dar şi adâncirea competenţelor cheie, alături de competenţele personale şi cele sociale: comunicarea, lucrul în echipă, gândirea critică, asumarea responsabilităţilor, creativitatea şi sprijinul antreprenorial;

· dobândirea cunoştinţelor şi deprinderilor de dezvoltare a unei afaceri proprii pornind de la formarea profesională în domeniul industriei textile;

          Curriculum-ul în Dezvoltare Locală  cu titlul “PRELUCRAREA ÎNȘIRUIRILOR FIBROASE”, pentru clasa a XI-a Învățământ profesional a fost elaborat avându-se în vedere necesitatea de a oferi prin curriculum un răspuns mai adecvat cerinţelor agentului economic, exprimat în termeni de achiziţii finale uşor evaluabile la încheierea şcolii profesionale.

1.Sănătatea și securitatea muncii în secția de filatură

SSM în secția de prelucrare a înșiruirilor fibroase

Secția de prelucrare a înșiruirilor fibroase are ca scop transformarea fibrelor naturale sau sintetice în produse textile sau semifabricate. Procesul implică numeroase etape mecanice și tehnologice – desfășurare, întindere, torsionare, aliniere, tricotare – care presupun utilizarea de utilaje în mișcare continuă, lucrul cu materiale ușor inflamabile, precum și prezența pulberilor fine în aer, cu potențial de risc pentru sănătate.

SSM (Securitate și Sănătate în Muncă) și PSI (Prevenirea și Stingerea Incendiilor) sunt două domenii esențiale în orice unitate de producție, inclusiv în secția de prelucrare a înșiruirilor fibroase, unde riscurile pot fi considerabile din cauza materialelor inflamabile și a utilajelor în mișcare.

Instructajul de protecția muncii 

Def. Este activitatea de instruire prin care executantul își însușește cunoștințele și formează deprinderi impuse de securitatea muncii, necesare desfășurării în condiții de siguranță deplină a sarcinilor de lucru. 

Organizarea locului de muncă într-o secție de filatură este esențială pentru a asigura un flux de producție eficient, siguranță pentru angajați și o calitate constantă a firului produs. Aceasta include planificarea spațiului, organizarea echipamentelor, gestionarea resurselor umane și implementarea normelor de siguranță.
1. Structura generală a secției de filatură

Secția de filatură este organizată astfel încât procesul de transformare a fibrelor în fire textile să se desfășoare în mod logic și continuu. De regulă, aceasta este împărțită în mai multe zone specifice:

a) Zona de recepție și depozitare a materiilor prime

· Se depozitează baloturile de bumbac, lână, poliester sau alte fibre textile.

· Materia primă este inspectată și pregătită pentru prelucrare.

b) Zona de pregătire a fibrelor

· Include operațiuni precum despănușarea, curățarea și amestecarea fibrelor.

· Echipamente utilizate: despănușătoare, mașini de curățare, mixere de fibre.

c) Zona de cardare

· Proces în care fibrele sunt pieptănate și aliniate pentru a forma vălătuci sau carde.

· Mașini folosite: carde și pre-cardatoare.

d) Zona de filare

· Transformarea benzii de fibre în fire continue prin filare.

· Utilizarea mașinilor de filat: ring spinning, rotor spinning sau air-jet spinning.

e) Zona de răsucire și finisare

· Firele pot fi răsucite pentru a le crește rezistența.

· Se aplică tratamente de finisare (ceruire, vaporizare).

f) Depozitare și expediere

· Firele finite sunt bobinate, ambalate și depozitate până la livrare.

3. Reguli de siguranță și ergonomie

· Echipamentele de protecție sunt obligatorii (măști de praf, dopuri de urechi, încălțăminte antiderapantă).

· Sistemele de ventilație trebuie să fie eficiente pentru a reduce nivelul de praf.

· Existența procedurilor de intervenție rapidă în caz de incendiu sau avarii.

· Organizarea ergonomică a posturilor de lucru pentru reducerea oboselii operatorilor.

                                             Articole care protejează corpul uman:

Antifoane(cască) împotriva zgomotului

 (protejează urechile)                                          Halat de protecție împtriva prafului,

                                                                               uleiului, scamelor (protejează corpul)      
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Mască împotriva prafului                                                 Încălțăminte cu talpă joasă

(protejează gura și nasul)                                               Bocanci (protejează piciorul)
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Boli profesionale

Tipuri de boli profesionale în industria filaturii

a) Afecțiuni respiratorii

b) Afecțiuni dermatologice

c) Afecțiuni musculo-scheletice

d) Afecțiuni auditive

e) Afecțiuni psihosociale

2. Măsuri de prevenire
Pentru a reduce riscul apariției bolilor profesionale, angajatorii trebuie să implementeze măsuri de protecție, precum:
Ventilație eficientă pentru reducerea concentrației de praf.
 Echipamente de protecție (măști, mănuși, dopuri pentru urechi).
 Pauze regulate și rotația sarcinilor pentru prevenirea suprasolicitării.
Control medical periodic pentru depistarea precoce a afecțiunilor.

 Automatizarea proceselor pentru a reduce expunerea directă la riscuri

Factorii de risc

Într-o secție de filatură, există mai mulți factori de risc care pot afecta sănătatea și siguranța angajaților. Acești factori pot fi de natură fizică, chimică, biologică, ergonomică sau psihosocială.

1. Factori de risc fizici

Aceștia sunt prezenți în mod constant în secția de filatură și pot afecta sănătatea angajaților pe termen lung.

🔸 Zgomot ridicat – Mașinile de filat, de cardat și de răsucire generează un nivel ridicat de zgomot, care poate duce la hipoacuzie profesională.
🔸 Vibrații – Utilajele produc vibrații care pot cauza probleme musculo-scheletice sau ale circulației.
🔸 Iluminare inadecvată – Poate duce la oboseală vizuală și scăderea concentrării.
🔸 Temperaturi ridicate sau variații de temperatură – Unele procese de producție generează căldură, iar lipsa ventilației poate duce la disconfort termic.

2. Factori de risc chimici

Multe substanțe utilizate în filatură pot fi dăunătoare dacă angajații sunt expuși pe termen lung.

🔸 Praf de fibre textile (bumbac, lână, poliester) – Poate provoca bissinoză, astm ocupațional și alte afecțiuni respiratorii.
🔸 Uleiuri și lubrifianți industriali – Utilizate pentru întreținerea mașinilor, pot provoca dermatite sau intoxicații prin inhalare.
🔸 Coloranți și substanțe chimice auxiliare – Unele pot fi alergeni sau chiar cancerigene.

3. Factori de risc biologici

Aceștia sunt mai puțin frecvenți, dar pot apărea în cazul unor condiții neigienice.

🔸 Mucegai și bacterii – Apar în medii cu umiditate ridicată și pot afecta sistemul respirator.
🔸 Alergeni din fibre naturale – Poate provoca reacții alergice la persoanele sensibile.

4. Factori de risc ergonomici

Organizarea muncii și poziția angajaților influențează sănătatea pe termen lung.

🔸 Mișcări repetitive – Operatorii care manipulează firele și rolele pot suferi de tendinită sau sindrom de tunel carpian.
🔸 Stat în picioare prelungit – Poate cauza probleme circulatorii și dureri de spate.
🔸 Manipularea greutăților – Ridicarea baloților de fibre sau a rolelor de fire poate duce la afecțiuni ale coloanei vertebrale.

5. Factori de risc psihosociali

🔸 Ture de muncă obositoare – Lucrul în schimburi poate afecta ritmul circadian și duce la oboseală cronică.
🔸 Presiune mare pentru productivitate – Poate cauza stres și anxietate.
🔸 Mediu de lucru monoton – Poate reduce motivația și atenția angajaților.

Echipamente de protecție a muncii folosite în secția filatură SSM și PSI

Într-o secție de filatură, echipamentele de protecție a muncii sunt esențiale pentru prevenirea accidentelor și protejarea sănătății angajaților. Printre cele mai utilizate echipamente de protecție se numără:
1. Cască de protecție – protejează împotriva loviturilor accidentale cauzate de obiecte în cădere sau de contactul cu utilajele.

2. Mască de protecție împotriva prafului și a particulelor textile – pentru a preveni inhalarea fibrelor și a prafului generat în procesul de filare.

3. Antifoane sau căști antifonice – reduc zgomotul puternic produs de utilajele din secție, prevenind afecțiunile auditive.

4. Mănuși de protecție – utilizate pentru a proteja mâinile împotriva tăieturilor, frecărilor sau contactului cu părțile mobile ale utilajelor.

5. Îmbrăcăminte de protecție (combinezoane sau halate) – previne agățarea hainelor în utilaje și protejează pielea împotriva iritanților.

6. Încălțăminte de protecție – de obicei, bocanci cu vârf întărit, care protejează împotriva accidentelor provocate de căderea obiectelor grele.

7. Ochelari de protecție – în cazul unor operațiuni care implică riscuri pentru ochi, cum ar fi manipularea fibrelor sintetice sau a unor substanțe chimice.

8. Centuri de siguranță (dacă este necesar) – pentru lucrătorii care efectuează intervenții la înălțime asupra utilajelor.

Măsuri generale SSM

· Instruirea periodică a angajaților (minim semestrial).

· Existența unei fișe SSM individuale, semnate de fiecare angajat.

· Afișarea regulilor de siguranță și comportament.

· Control medical periodic pentru lucrători.

· Monitorizarea factorilor de risc (zgomot, praf, temperatură, iluminat).

2. Măsuri PSI esențiale

· Amplasarea stingătoarelor de tip P6 (pulbere) și CO₂.

· Verificarea periodică a echipamentelor PSI (lunar).

· Afișarea planului de evacuare și menținerea traseelor libere.

· Instruirea lunară a personalului privind stingerea incendiilor.

· Instalarea de detectoare de fum, temperatură și semnalizatoare luminoase.

· Păstrarea substanțelor periculoase în dulapuri metalice conforme.

IDENTIFICAREA ȘI SELECTAREA MATERIILOR PRIME DIN TEXTILE - PIELĂRIE

INTRODUCERE

Def. Procesul de filare reprezintă ansamblul operaţiilor organizatorice şi tehnologice prin care materia primă este transformată în fir. Materia primă de bază poate fi formată din fibre naturale sau fibre chimice pe bază de polimeri naturali sau polimeri sintetici.

Firul textil este un corp solid care se bucură de câteva proprietăţi geometrice, mecanice şi speciale:

- proprietăţi geometrice:
-anumită lungime;

     




-dimensiunea transversală ( secţiune circulară );

- proprietăţi mecanice: firul se încarcă cu tensiuni longitudinale (condiţia de existenţă a firului); are capacitate mică de a se încărca cu momente de încovoiere deci este foarte flexibil; are capacitate mică de a se încărca cu momente de torsiune; nu rezistă la compresiune;

- proprietăţi speciale: firul este alcătuit dintr-un ansamblu de fibre sau filamente consolidate în structura firului prin torsionare.

Fibrele textile sunt corpuri solide de origine vegetală, animală, minerală, sau obținută pe cale chimică, a cărui lungime întrece de mai multe ori dimensiunea secțiunii transversale.

Fibrele textile utilizate pentru obținerea firelor și a altor produse textile sunt caracterizate printr-o serie de proprietăți fizico-mecanice și chimice care le conferă caracteristici ce fac posibilă transformarea lor în semifabricate cu diferite proprietăți și caracteristici.

Materii prime textile. Clasificare.

Materiile prime utilizate în industria textilă sunt esențiale pentru obținerea firelor și țesăturilor cu diferite proprietăți și utilizări. 

Acestea pot fi clasificate în materii prime naturale și materii prime chimice.

Ţinând cont de participarea procesului tehnologic considerat la transformarea materiilor prime în produse, procesele tehnologice se clasifică în procese de bază, auxiliare şi de servire. 

Procesele tehnologice de bază realizează transformarea efectivă a materiilor prime în produse. Se desfăşoară pe baza unor fluxuri tehnologice principale în care utilajul principal determină capacitatea de producţie a întregii instalaţii sau a unei secţii etc. 

Procesele tehnologice auxiliare sunt esenţiale pentru asigurarea desfăşurării în bune condiţii a procesului tehnologic de bază. În această categorie sunt incluse alimentarea cu apă, energie, abur tehnologic şi automatizarea proceselor tehnologice.
Materiile prime sunt produse naturale extrase dintr-o anumită resursă. În raport cu produsul obţinut materiile prime pot fi considerate de bază şi atunci se regăsesc în produsul principal, sau auxiliare, formând produsele secundare ale procesului tehnologic.

Materiile prime textile sunt grupate în funcție de proveniența lor:

a) Fibre naturale

· Vegetale: Bumbac, in, cânepă, iută

· Animale: Lână, mătase naturală

b) Fibre artificiale

· Regenerate: Vâscoza, modal, acetat

· Sintetice: Poliester, poliamidă, acrilic, elastan

Materia primă de bază folosită în ind. textilă sunt fibrele textile. Acestea sunt transformate în fire în fabrici numite filature

· În funcție de tipul fibrelor prelucrate, există mai multe tipuri de filaturi: filaturi de bumbac, filaturi de lână, filaturi de in și cânepă, filaturi de mătase, filaturi de vigonie. În filaturi, transformarea materialului fibros în fire se realizează printr-o succesiune de operații tehnologice ce constituie procesul tehnologic de filare.

 Materii prime naturale Sunt obținute din plante, animale sau minerale și au avantajul de a fi biodegradabile și confortabile.

· a) Fibre vegetale (din plante)

· * Bumbacul – Cea mai utilizată fibră naturală, moale, absorbantă, confortabilă.
* Inul – Mai rigid decât bumbacul, dar mai rezistent și mai răcoros.
* Cânepa – Foarte rezistentă, utilizată în textile ecologice.
* Iuta – Utilizată pentru saci și țesături groase.

· b) Fibre animale

· * Lâna – Provenită din oaie, este elastică, termoizolantă și moale.
* Mătasea – Produsă de viermii de mătase, este fină, lucioasă și rezistentă.
* Cașmir, alpaca, angora – Fibre de lux, foarte călduroase și fine.

·  Materii prime chimice Aceste fibre sunt produse industrial prin procese chimice și pot fi artificiale (din polimeri naturali) sau sintetice (din petrol).
· a) Fibre artificiale (din celuloză naturală)

· * Vâscoza – Moale și absorbantă, similară bumbacului.
* Modal – Mai rezistentă decât vâscoza, plăcută la atingere.
* Acetatul – Lucios, folosit în țesături fine.

· b) Fibre sintetice (obținute din petrol)

· * Poliesterul – Rezistent la șifonare, elastic și ușor de întreținut.
* Nailonul (poliamida) – Foarte rezistent, utilizat în lenjerie și haine sport.
* Acrilicul – Imită lâna, dar este mai ușor și mai ieftin.
* Elastanul (Spandex, Lycra) – Elastic, folosit în haine sport și lenjerie.

Proprietățile fibrelor și a filamentelor –Procese de filare

Proprietăţile fibrelor şi a filamentelor sunt determinante pentru proprietăţile firului. În procesul de filare masa fibroasă suferă o serie întreagă de modificări în ceea ce priveşte conţinutul şi poziţia relativă a fibrelor unele faţă de altele, dar şi modificări mecanice (micşorarea rezistenţei la tracţiune, uneori chiar ruperi de fibre).

Funcţie de natura materiei prime există următoarele procese de filare:
- filatura de bumbac;

- filatura de lână;

- filatura de liberiene.

Funcţie de proprietăţile fibrelor folosite precum şi de proprietăţile firelor care se realizează în cadrul fiecărei filaturi, există diferite procese tehnologice de filare. Componenţa unui proces de filare depinde de:

· natura materiei prime;

· proprietăţile fibrelor prelucrate;

· caracteristicile si destinaţia firelor obţinute;

· gradul de mecanizare şi automatizare a utilajului.

Procesul de filare este format din următoarele operaţii tehnologice: destrămare, amestecare, curăţare, cardare, laminare, dublare, pieptănare, torsionare, înfăşurare, iar pentru firele răsucite se foloseşte şi răsucirea.

După operaţiile de amestecare, destrămare, curăţare, înşiruirea de fibre este subţiată treptat până la atingerea grosimii sau fineţii firului. Această subţiere se numeşte laminare. Laminajul şi dublajul sunt parametri tehnologici care caracterizează un anumit proces de filare.  

Operaţiile tehnologice pentru fiecare fază tehnologică sunt:

· bataj - destrămarea materialului fibros, eliminarea impurităţilor şi fibrelor scurte, amestecarea, îndreptarea şi paralelizarea fibrelor, laminarea, depunerea benzilor în căni;

· laminor - dublarea (uniformizarea grosimii produsului), laminarea - subţierea produsului obţinut prin dublare, îndreptarea şi paralelizarea fibrelor, amestecarea componenţilor;

· flaier - laminarea, torsionarea ( formarea semitortului ), înfăşurarea semitortului;

· maşina de filat cu inele - laminarea (semitortul se transformă în fir), torsionarea şi înfăşurarea firului pe ţevi.

Acest flux tehnologic este alcătuit dintr-o serie de operaţii organizatorice şi tehnologice:

-operaţiile organizatorice - coincid cu un anumit utilaj şi în fluxul tehnologic au o anumită succesiune;

-operaţiile tehnologice - se pot repeta, se pot suprapune în cadrul unei operaţii organizatorice:  de exemplu  

                                        -înfăşurarea ( la flaier, la maşina de filat cu inele ), amestecarea (la bataj, la cardă, la laminor).

O aceeaşi operaţie tehnologică diferă de la o maşină la alta prin:

                 -semifabricatul pe care-l produce maşina respectivă; 

                 -structura semifabricatului obţinut.

De exemplu la cardă, laminor pasaj I şi laminor pasaj II - se obţine o bandă, dar acestea diferă între ele ca structură. Se presupune un tren de laminat  simplu tip 2/2:

Structura proceselor tehnologice 

Procesul tehnologic reprezintă totalitatea operaţiilor concomitente sau ordonate în timp, necesare fie pentru obţinerea unui produs (prin extragere, prelucrare, asamblare), fie pentru întreţinerea sau repararea unui sistem tehnic. Procesul tehnologic poate fi realizat prin tehnologii diferite. Tehnologia indică schimbările esenţiale de formă, de structură şi de compoziţie chimică necesare pentru realizarea unui produs şi are la bază fenomene fundamentale şi legi caracteristice.

 Procedeul tehnologic indică modul corect, respectiv mijloacele tehnice prin care se realizează procesele tehnologice de obţinere a unui produs. 

Operaţia tehnologică reprezintă o etapă prin care se realizează o anumită transformare a materiei prime. Diferite grupe de operaţii constituie o fază de fabricaţie (de preparare, de separare etc.), iar timpul necesar pentru ca materiile prime să parcurgă toate etapele procesului tehnologic constituie ciclul de fabricaţie. 

După natura şi legile care guvernează desfăşurarea lor, operaţiile se clasifică în : 

operaţii mecanice, care schimbă forma şi locul materiilor prime, ex: sfărâmarea, clasarea, amestecarea, prelucrările mecanice la metale, transportul şi depozitarea materialelor; 

           operaţii fizice care modifică proprietăţile fizice ale materiilor prime. 

De exemplu: 

• transfer termic: încălzirea, răcirea, tratamentele termice; 

• transfer de masă: difuzia; 

• transfer de fază: cristalizarea, extracţia, evaporarea, distilarea, condensarea; 

• operaţii chimice şi biochimice care schimbă natura fizică şi chimică a materiilor prime  

(ex: reacţii de neutralizare, oxidare, reducere, enzimatice, de polimezare etc.). 
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