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Sissejuhatus

Teksa on ténapéeval laialdaselt kasutuses olev kangas ule maailma. Teksakangast
valmistatakse mitmeid erinevaid tooteid nagu kleite, jakke, seelikuid, vaga suures osas
teksapukse. Eriti just teksapiiksid on muutunud populaarseks tooteks nii meeste kui naiste
garderoobis. Tanapéeva teksapikste ajaloo alguseks peetakse 19. sajandit. Esimesed
neetidega teksapuksid olid meeste to6rbivad, tunked. Alles 50ndatel muutusid
teksatooted igapaevardivaks noorte inimeste seas, sealhulgas ka teismelised tlidrukud
hakkasid teksapiikse kandma. 50-60ndad olid téis julgeid moealaseid muutusi, mis

inspireeris ka kdesoleva kollektsiooni mudeleid disainima toetudes sellele kiimnendile.

Tanu teksatoodete suurele populaarsusele ja sellest ka teema aktuaalsusele, keskendub
kaesolev magistritoo teksakanga ja -toodete valmistamisele. Teksatoodete tarbimine on
suur, sellest tulenevalt on ka tootmine suurenenud. Pidevalt arendatakse valja uusi
materjale, disainitakse eripdraseid mudeleid. Kui algselt 6mmeldi tugevast, jdigast
teksakangast kaevuritele toordivaid, siis ké&esoleva 16puté0 eesmargiks oli koostada
kollektsioon, milles on kasutatud erineva kiulise koostisega ja erineva paksusega
teksakangaid. Seda pohjusel, et saada ja jagada teadmisi teksakangaste valmistamise ja
viimistlemise meetodite kohta. N&idata, kuidas algsest to6rbiva kangast on valja tootatud
nii palju erineva omadustega teksakangaid, vimaldades disainida jaikadest toopukstest

kuni volangidega, liibuvate kleitideni.

Teine oluline eesmérk oli uurida teksakangast rbivaste tootmisprotsessi tootearendusest
valmistooteni. Oppida tundma erinevaid dmblustehnoloogiaid, huvitavaid teksakulutusi
ning tulpdefekte pdhjalikumalt. Osata vastata klsimustele naiteks miks annab
teksakangas nii palju varvi, et sellest valmistatud kogu toodang tuleb praagiks tunnistada.
Miks he l6ike jargi dmmeldud pikste saar on peale 6mblemist viltu, teistel jalle mitte
jne. Selleks, et saada detailseid teadmisi kanga kiust IGpptooteni valja, on antud

magistritdos vajalik uurida erinevaid tootmisetappe.

Magistritdd esimene osa keskendub materjali uurimisele ja varvipusivuse testimisele.
Tootati 1abi mitmeid allikaid teksakanga valmistamisest. Algselt kasutati teksakangast
toordivaste valmistamisel, kus oluline oli toote vastupidavus. Tanapéeval on teksatooted

moeldud igapéevaseks kandmiseks, tdhtis on mugavus ja disain. Kliendile toote
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atraktiivsemaks tegemiseks poOoratakse palju téhelepanu elastsemate, mdningate
lisavaartustega nt orgaanilisest puuvillast, 4- suunas veniv jm teksakangaste tootmisele.
SeetGttu on kangatootjal oluline olla kursis ja valmistada kangast vastavalt turuseisule.
Kuid selleks, et toote eluiga oleks pikem, on tarvis seda digesti hooldada. Véga oluline
on teada materjali Kiulist koostist, mis voimaldab méérata toote t66tlemise reziimid nagu
kuumniiske to6tlemise ja pesemise tingimused. Kuna teksakangaid iseloomustab halb
varviplsivus on antud t66 Uks eesmérk testida kollektsioonis kasutatud kangaste
varvipusivust pesemise toimele ja marg- ning kuivhddrdele. Saadud tulemusi analttsida,

uurida pdhjuseid ja vorrelda miinimumnduetega.

Magistritod teises osas valitakse sobivad materjalid, vastavalt sellele kavandatakse
tooted. LOputtd eesmérk on vélja todtada teksakollektsiooni 7 mudelit, kasutades erineva
iseloomuga kangaid. Teksakangas on aja jooksul l&bi teinud suure arengu, véimaldades
disainida jaikadest teksatoodetest hea langevusega toodeteni. Seejdrel koostatakse
esmane tehniline dokumentatsioon, mida t60 ké&igus pidevalt parendatakse.
Tehnoloogiliste 1abildikes6lmede joonistamisel kasutatakse Adobe Illustratori tarkvara.
Ldiked konstrueeritakse nii Optitexi kui ka Lectra Modarise programmis. Loike istuvust
kontrollitakse Lectra Modarise 3D keskkonnas. Virtuaalse istuvusproovi teostamine
rivatoostuses pakub uusi ja kiireid vdimalusi, kuid selle tookindlus pole veel téielik.
Sellepérast tuleb 18ike istuvust kontrollida ka riidest mmeldud maketi peal. Kavandatud
toodetele 18igete projekteerimisel kasutatakse kangaste omaduste uurimistulemusi ning
tooted valmistatakse vastavalt magistritdd kédigus koostatavale tehnilistele

spetsifikatsioonidele.
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1 50-60ndate ajastu mood

1950ndate alguseks oli Teine maailmasdda 16ppenud ning mehed p6ordusid tagasi oma
tookohtade peale ja naised laksid tagasi koduperenaise rolli juurde. 50ndatel muutus
mood iilinaiselikult nukulikuks. Kanti nii pintselseelikuid, kui kloss- ja A-1dikelisi kleite.
Kasutati tafti, lillemustritega ja satddnsidusega kangast. Rdivastele lisati
kaunistuselementideks lehve ja krookeid [1]. Selle moe kdrvale tekkis méssumeelsete
noorte koolkond, kus nii poisid kui ka tidrukud kandsid vabal ajal teksapiikse ja- jakke.
Alates 1950ndatest hakkasid teksakangast tooted (iha enam igapdeva rdivana

populaarsust koguma ning sai alguse teksakangast toodete voidukéik [2].

1950ndate tuntumad moeloojad olid Chanel (1883- 1971), kes peale soda tegi vdiduka
tagasituleku. Luues $anellkostutimi, mida kantakse ka tdnapdeval. 1957. aastal t6i Chanel
moodi lisaks veel kuldse ketiga kaekoti. Peale selle pakkus Chaneli loodud mood madala

kontsaga, kannarihmaga kingi [3].

Christian Dior (1905- 1957) tegeles pidevalt moe arendamise ja uuendamisega, kuni 1957
aastani, mil ta suri. 1950ndatel disainis mees seeliku joone sirgeks. Peale selle kasutas
moelooja oma kollektsioonides kandilist kaelust, koonusjaid kiibaraid, printsesslfiget ja
noopidega kampsunit. Need uuendused muutusid tolle kimnendi naisterdivaste
klassikaks. 1953. aastal Christian Diori katsete tulemusel stindisid vaadikujulised mantlid

ja jakid, mille all kanti lihemat seelikut [1].

Cristobal Balenciaga (1895- 1972) kaotas oma disainitud toodetel pihaosa ehk rdivad olid
avaralGikelised. Lisaks veel Balenciaga laiendas toodetel dlgu. 1955. aastal esitles
esmakordselt tuunikakleiti, millest 2 aasta jooksul arenes vélja kottkleit [1].

1950ndate alguses oli meeste riietumisstiil formaalne. Ulikond oli igapaevane rdivaese.
Kanti tumesiniseid, pruune ja musti tilikondasid. Ka keskkooli dpilased kandsid tlikonda
vOi védhemalt pintsakut igapéevaselt. Vabaaja roivastuses kanti Hawaii lillemustriga ja

kauboi stiilis sarke. Moodi tulid ka polosargid [4].
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Joonis 1. 1950ndate naiste mood [5].

Lisaks tekkisid 1950ndatel teisitimétlejate ja teismeliste valdkond, keda vdis
iseloomustada sbnaga rock’n’roll. Teksaplksid ja teksajakid muutusid noorte
vormirdivaks. Ka teismelised tlidrukud soovisid ennast kehtestada ja hakkasid kandma
teksapukse. Plksid oli kdrge vookohaga ning rihmaga vodjoonel kokku tbmmatud. Poisid
kandsid koos teksapukstega t- sarki ja nahast vdi teksakangast jakki. Tudrukud keerasid

séarte otsad pahkluudeni ulesse ja kandsid madalaid kingi [1].

50ndatel kandsid naised Kkitsaldikelisi capri pukse. Nende k&rvale lisandusid puusajoonest
avaralGikelised, alt kitsenevad teksapuksid. Teksad olid valmistatud tumesinisest raskest
teksakangast. Pikste pikkus ulatus pahkluuni voi tihti keerati allaar Gles, tekitades
manseti. 1940ndatel moodi tulnud suured kiljetaskud kandusid tle ka 1950ndatesse,
lisaks teksaplkste taskuservad tepiti kontrastniidiga. Teksapilkse kandsid naised
1950ndatel siiski veel vaid kodus. Massumeelsed teismelised panid teksad jalga
laupdevadhtuti valja minnes, koolis teksapukstega veel ei kdidud. Noortele meeldisid
kitsaldikelised piksid. Tavaliselt kanti plikse koos valge vdi ruudulise pluusiga, valgete

sokkide ja mokasiinidega [6].
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1950ndatel sai kuulsaks tanapédeval laialdaselt tuntud teksade tootja Wrangler, kes tootis
raskekaalulisest teksakangast puikse. Disainielementidena oli teksadele 6mmeldud suured
tagataskud, ees senditasku. Klassikalised Wrangleri teksapiiksid on pisinud ténase

péevani sarnase valimusega [6].

b)

Joonis 2. 1950ndate teksamood (a). Ettevte Levi’s tédnapédeva teksa inpireeritud S0ndate moest (b) [6].
Tanapéeval on vdetud mitmeid moeelemente tle 1950ndate moest. Sellest kimnendist on
tdnapdeval moes nii pintselseelikud kui voliitimikad rataskloss seelikud. Kleitide iilaosa
on taljesse to6deldud, réhutamaks voojoont. Allosa oli tihti kas A-ldikeline v6i samuti
rataskloss. Kasutatakse palju virve, lillemustriga, triibulisi, tépilisi kangaid. Kleitidele ja

seelikutele on lisatud soose, volange, lehve jm kaunistusdetaile [7].

Tanapéeva moodi on sellest kimnendist tagasi tulnud veel capri puksid ja kdrgendatud
vookohaga teksad. VOokohta on kdrgendatud nii palju, et see katab figuuri kéhu
tervenisti. Peale selle on tdnapéeva meeste- ja naistemoodi 1950ndatest tagasi voetud

pahkluudeni ulatuvad teksapuksid. Moodi on tédnaseni piisima jd&dnud nahk- ja teksatagid

[6].
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1.1 Teksade ajalugu

Teksakangast tunti Euroopas juba 16. sajandil. Teksa inglise keelne nimetus on denim.
Kuigi puuduvad kindlad tdendid s6na paritolu kohta, arvatakse, et see tuleneb sGnadest
Serge de Nimes. Serge de Nimes tdhendab Nimes’i linnast périt serge kangast ning teda
peetakse teksakanga eelkéaijaks. Sarnaselt teksakangale oli serge de Nimes kootud toimses
siduses. Algselt valmistati serge de Nimesi nimelist materjali villast, seejarel kasutati villa
ja puuvilla segu ning hiljem, 19. sajandil valmistatud teksakangas oli kootud 100%
puuvillakiust. Eesti keelde on s6na teksad tulnud Teksase kauboide jargi [1]. Samaaegselt
valmistati Itaalia linnas Genoas jeanse, mis eesti keeles tdéhendab teksapiikse. Jeansid olid

valmistatud puuvillasest kangast voi lina ja villa segust [8].

Teksapuikste ajaloo alguseks peetakse 19. sajandit. 1847. aastal kolis saksa paritolu Loeb
Strauss Ameerikasse, kus ta t6éotas oma poolvendade é&ris, kaubeldes voodipesu ja
kangastega. 1850. aastal muutis ta oma eesnime Leviks. Peale kodakondsuse saamist 10i
Levi Strauss poolvendade ari (ihe osakonna Californiasse, San Franciscosse. Kuna 19.
sajandil oli seal kullapalavik, siis Strauss nagi Californias v8imalikku suurt Klientuuri.
Uheks kliendiks oli Létist parit ratsep Jackob Davis, kellel oli idee, kuidas piikste
rebenemisohtlikke piirkondi vaskneetidega tugevdada. Tanu meeste koosttdle saadi
patent 20. mail 1873. aastal 20. aastaks. Seda kuupéeva loetakse ka neetidega teksade
stnnikuupédevaks. Esimesed teksapiiksid olid tunked, mida kullakaevajad kasutasid
kaevanduses toorbivastena. 20. sajandil sai teksaplkstest nn unisex toode, mida kanti
mitte ainult to6rdivana, vaid igapéeva elus vabaaja rdivana. 20. sajandi teises pooles kill
tekkisid uued trendid, hakati tootma pikse, mis polnud enam oma esialge klassikalise,
sirge l6ikega. Moodi tulid alt laienevad teksapulksid, mis olid madaldatud vérvliga,
kasutati palju kaunistuselemente. Kuid siiski on séilinud ka klassikalise 16ikega sinist
varvi teksapuksid [8].

1957. aastal mutdi Ameerikas 150 millionit paari teksapiiksi, 1980. aastaks kasvas muik
500 miljoni paarini. Sellest teadmisest tulenevalt, et teksaplikste nn vdidukéik sai alguse
50ndatel on ka kaesoleva magistritoéd teksakollektsiooni mudelite disainimisel valitud
inspiratsiooniks just 50-60ndate ajastu. Originaal sinine teksakangas oli valmistatud

100% puuvillakiust, sealhulgas ka niidid, millega tooteid dmmeldi. Teksapiikste
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tootmisel dGmmeldakse pukstele lukk, noobid ja pressitakse needid [9]. Ka Eestis on
teksatooted populaarsed. Eesti Statistika andmetel osteti 2014. aastal 119 070 teksapaari,
neist 50 069 olid meeste vdi poiste teksapuksid ja 69 001 olid naiste vdi tldrukute teksad
[10].

a)

Joonis 3. Esimesed neetidega Levi’s teksapiisid, aastast 1853 (a). Levi’s meeste teksapiiksid 2017. aasta
kollektsioonist (b) [11].

b)

1.2 50-60ndate stiilist inspireeritud teksatoodete valja to6tamine

Algselt oli teksa puuvilla kiust valmistatud jaik ja tugev kangas, kuid tdnapéeval on
teksakangas labi teinud suure arengu. Kaesoleva magistritodé mudelite disainimisel ja
kangaste valimisel oli tks eesmarkidest nédidata kui erinevad vdivad olla tanapdeva
teksakangad. VVéimaldades valmistada ebatraditsioonilisi teksatooteid. Tooted disainiti
vastavalt valjavalitud kangastele. Teksakangaste puhul on (ks olulisemaid probleeme
halb Vvéarviplsivus. SeetOttu testiti mudelite valmistamisel kasutatud teksakangaste

varvipusivust marg- ja kuivhodrdele ning pesemise toimele.

16



Kleit ,,Lily* ja pluus ,,Klea* 16iked sisaldavad langevaid voi kroogitud detaile, mistdttu
oli tarvis kasutada kergema kaalulist, langevat kangast. Kasutatud kangas toddeldi
eelnevalt tavapesuga. Pluus ,,.Lulu®, seeliku ,,Pipi“ ja jaki ,,Elen* dmblemisel on kasutatud
uhte kangaartiklit, kuid seelik ja pluus on 8mmeldud toorteksast ehk raw kangast, jakk
,»Elen ldbipestud teksakangast. Kui mudelid ldhevad tootmisesse, siis on eelistatum
variant kdik mudelid valmistada labipestud teksakangast, sest peale pesu muutub kangas
veidi pehmemaks ja on kandjale mugavam. Piikste ,,Heli* ja seeliku ,,Elle* valmistamisel
kasutati raskema kaalulist, paksemat kangast kui mudelite ,,Lily* ja ,,Klea* puhul, kuid

kangas on samuti eelnevalt tavapesuga pestud.

Peale mudelite disainimist ja kangaste valikut voeti modellilt md6dud. Modelli md6dud
vastavad S suurusnumbrile. Seejarel koostati mudelite esmane tehniline
dokumentatsioon, mis sisaldas iga toote to6tlemise jarjekorda ja tehnoloogiliste sGlmede
labildike jooniseid. Vastavalt figuuri mddtudele konstrueeriti baas- ja moekohased
I6iked. Konstrueerimisel kasutati kahte erinevat programmi, Lectra Modarise ja Optitexi
tarkvara. Loigete konstrueerimisel anti toodetele erinevad lisad vastavalt tegumoele.
Istuvuskontroll viidi 1&bi esmalt virtuaalselt, Modarise 3D keskkonnas. Konstrueerimise
programmides on 3D moodul uus ja sellepérast ei ole veel kindel kui usaldusvaéarseid
tulemusi see annab. Mist6ttu kdikidele mudelitele dmmeldi ka riidest makett ning teostati
istuvusproov. 3D- s oli oluline saada virtuaalse figuuri mdddud ja kehahoiak sama nagu
modelli figuur. Sellisel juhul oli v8imalik mitmed parendused, nt seljapikkuse muutmine,

teha juba peale virtuaalset istuvusproovi.

Tegemist on masstootmise jaoks mdeldud mudelitega, seetdttu kontrolliti 16ike istuvust
veel kahe figuuri peal. T66d teostati, et teada saada kas tegemist on modelli eriparaga voi
on tarvis IBiget testi parendada. Peale erinevate meetoditega teostatud istuvusproove
parendati 18iget ja koostati 16plik tehniline dokumentatsioon. L&ikel teostatud
muudatused ja parendused on vélja toodud moekohaste Idigete ja tehtud parenduste
peatiiki all (Pt 6.1). Sellest, millised erinevused tekkisid istuvusproovis 3D keskkonnas ja
rildest maketti 6mmeldes on kirjas 3D keskkonnas istuvusproovi peattki all (Pt 6.3),
pluusi ja seeliku néitel. Peale 16ike parendamist teostati toote lekaalidele juurdel®ikus.
Pdhikangast dmmeldud tootele tehti veel Uks istuvusproov ja seejarel dmmeldi toode
I6plikult valmis. Viimistlemisel kasutati kuumniisket tootlemist. Kdikidele toodetele
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koostati kvaliteedinduded, millele peab kogu toodang vastama. Antud nduded on Kirjas
lisades kvaliteedinduete peatiiki all (Lisa 10).

Kéesoleva t60 50-60ndate ajastust inspireeritud kollektsiooni iseloomustavad marksdnad:
elegantsus ja totarlapselikkus. Labivaks jooneks on lipsud. Tooted on mdeldud
kandmiseks vabal ajal, igapaevardivaks koolis ja td6l. Kollektsioon on disainitud naistele
vanuses 20- 40.
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2 Teksakangaste tootmine

2.1 LOnga ketrus

Kiudu on kedratud 18ngaks juba tuhandeid aastaid. Kedratud 16ngast on v@imalik kududa
kangast. Ketrusmasinad on aastatega labi teinud suure arengu v@imaldades toota erineva
omaduse ja kvaliteediga 10nga. Sellest hoolimata on kangaste kudumise protsessi
pohimate jd&nud labi sajandite endiselt samaks. Kasutatake peenikest, Gihtlase tihedusega
kiudu, mis kedratakse S vOi Z keeruga ldngaks. Ning seejarel keritakse poolile.
Teksakangaste valmistamisel kasutatakse suures osas puuvilla. Puuvillast I6nga
kedratakse rongas-, rootor- v0i kompaktse ketramise tehnoloogiaga [8]. Jargnev peatlikk
kirjeldab tapsemalt erinevaid 16nga ketramise viise ning teksakanga sidust ja varvimise

meetodeid.
2.1.1 Rdngasketrus

Rdngasketrus on tiks vanemaid, umbes 200 aastat vana kiu ketramise meetod. Selleks et
I6nga kedrata, on tarvis tihtlase jdmedusega ja puhastatud puuvilla kiudu. Kiud kogutakse
3000 kiu kaupa kimpudesse ning seejarel, s60detakse labi 16nga ketramise masina.

Ketrusmasinas vormitakse kiudu ja see kedratakse 16ngaks.

Rdngasketrus voimaldab kedrata 16nga Kiiresti ja tulemuseks on kvaliteetne 10ng.
Maksimaalne I6nga ketramise kiirus s6ltub C- kujulise mehaanilise elemendi (inglise
keeles traveller) liikumise kiirusest, mis on tavaliselt 40 m/s. VVdrreldes rootor ketrusega
on voimalik rdngasketrusprotsessiga toota Uhtlast, tugevat 16nga, mis on sobilik

teksakanga tootmiseks [8].

M,

Joonis 4. Rdngasketrus meetodil saadud 16ng [12].
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2.1.2 Kompaktne ketrus

Rdngasketrus meetodiga saab 10nga valmistamiseks kasutada vaid kvaliteetseid, sileda
pinnaga kiude, seetbttu ldheb selle ketrusmeetodiga palju kiude raisku. Probleemi
lahendamiseks on vélja arendatud kompaktne ketramise viis. Kompaktse ketrus
tehnoloogiaga on voimalik eemaldada kiust valjaulatuvad karvad. Kiudude pealispind
peab olema sile, vastasel korral ei saa kiudu kasutada, sest see tekitaks hiljem kangast
valmistatud tootes probleeme pillinguga. Ebakvaliteetsest kiust kootud 16ng ning 1dngast

kootud kangas ei ole piisavalt tugev [8].

Joonis 5. Kompaktsel ketrusmeetodil saadud 16ng [13].

2.1.3 Rootorketrus

Rootorketrustehnoloogiaga on voimalik 106nga kedrata kiiremini kui rdngasketrus
meetodiga, mis thtlasi suurendab tootlikkust ja hoiab tootmiskulud madalamad. Seetdttu
kasutatakse seda meetodit vaga palju teksakangaste tootmisel. V&imalik on toota thtlast,
sileda pinnaga 10nga, 16ng on jamedam kui rongasketrusmasinaga kedratud I6ng.
Rootorketrusmeetodiga on vdimalik toota 160 meetrit 16nga minutis. Rongas- ja
kompaktsel ketramisel kedratakse 16ng volli otsa, kuid rootorketrusel kootakse 16ng

rootorile [8].

Joonis 6. Rootorketrus meetodil saadud 16ng [12].

2.2 Sidus

Teksakangad on valmistatud toimses siduses, mida iseloomustavad 45- kraadise nurga all
olevad toimejooned. Toimses siduses pole kindlaid niite ja tallalaudade arvu. Mida

rohkem on toimejooni, seda suurem on ka niitide arv. Toimne Kiri tahistatakse murrulise
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: 2 : . N .
valemiga. Naiteks: 33 1. Murru lugejas olev arv méarab mitme koeldnga peal ristleb

I6imeldng. Murru nimetajas olev arv néitab mitme koeldnga all ristleb 16imeldng. +/- 1
tahistab seda, et kirjakoes jargmine 16imelng alustab ristlemist tihe koel6nga vdrra kas

kdrgemalt voi madalamalt [14].

. . . 2 .3 . . .
Teksakanga toimne Kiri on tavaliselt kootud 7 VoI 7 sidusega. Murtud toimne sidus on
: 3 ..2 . : : .
valemltegaIvm p 1m? teksakangast vdib kaaluda 99- 70 grammi. Joonisel 7 on kujutatud

teksakanga toimne sidus valemiga % [8].

2
Joonis 7. Teksakanga toimne sidus valemiga I

Teksakangaid jaotatakse kaalu jargi kerge-, keskmise- ja raskekaaluga kangasteks. Kaalu
arvestatakse untsides ruutjardi kohta (0z/yd?). Kergekaalulised kangad kaaluvad kuni 12
0z/yd? ehk 406,87 g/m?. Keskmise raskusega kangad 12- 16 oz/yd? ehk 406,87- 542,49
g/m?. Raskekaalulised kangad 16- 32 0z/yd? ehk 542,49- 1084,98 g/m? [15].

2.3 Ldngade varvimine

Kangaste vérvimine on protsess, kus kangale antakse teine varv. Teksakangas valmistati
algselt 100% puuvillast. Téanapédeval segatakse puuvillakiudu mitmete teiste kiududega
nagu nditeks elastaani, pollestri, villa vm. kiududega, et muuta kanga omadusi.
Teksakanga tootmise eripdra vorreldes teiste kangastega on see, et esimene
toooperatsioon enne kanga kudumist on puuvillakiudude varvimine. Varvitakse
I6imeldng, koeldng j&atakse varvimata. Koige sagedamini kasutatakse teksakanga

I6imeldngade varvimiseks indigo vérvi. Kuna pole olemas teist sellist varvi, mis jatab
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intensiivse sinise varvi kangale véahese sisiniku aatomite arvuga molekulis. Indigo varvi
molekulivalem on C1sH10N20>. Peale indigo, mis kuulub kitpvérvide hulka, kasutatakse
teksakanga varvimiseks veel otse- ja vaavelvarve. Siiski 67% teksakangastest varvitakse

indigo vérviga [8].
2.3.1 Kuupvarvidega varvimine

Kilupvarve kasutatakse enamasti tsellulooskiudude vérvimiseks, aga ka nt villa
varvimiseks. Klupvarvid on valgus- ja pesukindlad. Varvimismeetodit kasutatakse peale
teksakanga ka nende kangaste varvimiseks, millest valmistatakse toordivaid,

sOjavéeroivaid, kamuflaaze jm [8].

Klupvérvidest on tuntumad purpur, mida tunti juba 1500 aastat e.m.a Kreekas ning
indigo, mis Euroopasse j6udis 1500. aastal. Kiilp vérvimismeetodiga vérvimise
positiivseteks kilgedeks on suur varvivalik, vérvide erksus, hea vastupidavus
marghddrdumisele (valja arvatud indigo vérv, selle vastupidavus marghddrdumisele pole
korge). Kulpvérve jagatakse nende keemilise ehituse jargi kolmeks: 1) indigoidsed,
tioindigoidsed kidpvarvid. 2) antrakinoontulpi kddpvarvid 3) politstuklilised
klupvarvid. Teksakangaste varvimiseks kasutatakse stinteetilist sinist indigo varvi, mis
oma keemilise struktuuri poolest sarnaneb loodusliku indigoga. Lisaks sinisele varvile
vOivad kudpvarvid olla néditeks mustad, pruunid, violetsed. Klupvarvid ei lahustu vees,
mistOttu on tarvis varvida kangast kahes etapis. Esimeses astmes tuleb muundada vees
lahustumatu kilpvarvi pigment vees lahustuvaks leukoaluseks, seejarel varvimolekul
adsorbeerub kiul kergesti ja difundeerub Kkiu sisse. Teises astmes oksudeeritakse
leukoalus tagasi vees lahustumatuks kulpvarviks, mis tagab kiudu difundeerunud

klupvarvi hea pusivuse kius [16].
2.3.2 Indigo varviga varvimine

Indigo varv on kidpvarvide hulka kuuluv vérvaine, mis on saanud oma nime Indigofera
tinctoria nimelise taime jargi. Indigo vérvi on kasutatud juba 2500 aastat enne Kristust.
Indigopddsas kasvab troopilistes piirkondades Aasias ja Aafrikas, esineb ka Lduna-
Ameerikas. Taime lehtedest saadakse varv, mida kasutatakse teksakangaste varvimiseks.

Vérv on jé&nud tdnaseni pisima kui kdige populaarsem teksakanga vérv [8].
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Hoolimata sellest, et uusi kangaste véarvimise meetodeid on juurde leiutatud, peetakse
endiselt parimaks lahenduseks indigo vérvi. 67% koikidest teksakangastest varvitakse
indigo varviga, 26% musta vaavliga ning 6% teiste vadvelvarvidega. Peale selle pole
indigo vérv tervisele ohtlik. Indigo vérvimismeetodeid jagatakse kolmeks: naturaalne

indigo varvimine, siinteetiline ning bakteriaalne vdi mikroobidega indigo varvimine [8].

Naturaalse indigo sinise varvi toormaterjal saadakse mitmete taimede lehtedest. Tuntuim
indigo taim on eelpool nimetatud indigopddsas (Indigofera tinctoria). Peale selle
kasutatakse veel aiil’i (Indigofera sufrutticosa voi Indigofera anil), sinerdigast ehk
sinejuurt (Isatis tinctoria). Kuni 19. sajandini olid taimed ainukesed sinise varvaine
allikad. Naturaalse indigo miinuseks on see, et taime lehtedest saab varvi kétte vaga

vaikestes kogustes [8].

Sinteetiline indigo véarv leiutati toostusliku revolutsiooni ajal 19. sajandil. Tanu
suurematele tootmiskogustele toostusettevotetes tekkis kanga kudumisettevotetes
vajadus odavama ja suuremate koguste varvi jargi. Kuna naturaalne indigo oli kallis ja
pd0sa lehtedest sai seda véikestes kogustes katte, oli tarvis leiutatada suurema
produktiivsusega ja odavam indigo varv. Peale stinteetilise indigo varvi leiutamist saksa
keemiku Adolf von Baeyer’i poolt, voeti see massiliselt kasutusse. 20. sajandi alguseks
oli siinteetiline indigo vérv peaaegu tdielikult asendanud sajandeid kasutuses olnud

naturaalse indigo varvi [8].

Bakteriaalne vdi mikroobide indigo varvimismeetod voeti kasutusele 1920ndatel.
Tegemist on kalli varvimismeetodiga. Kuid kuna tanapaeval on loodus6bralik tootmine
populaarne ja pudeldakse vdimalikult loodust vahe reostavalt toota, siis peetakse
bakteriaalset indigo varvimismeetodit tuleviku trendiks. Hetkel on endiselt bakteriaalne
indigo varvimine valja téotamisel. Lootuses, et oleks tulevikus vdimalik kasutada

varvimismeetodit masstootmises [8].

2.4 Muud varvimise viisid

20. sajandi teises pooles olid teksapiksid muutunud véga populaarseks. 1970ndatel
tabanud naftakriis raskendas indigo kanga kéattesaadavust. Seet6ttu pidid rdivatootjad
leidma uusi lahendusi piikste tootmiseks. Alates sellest kriisist hakati tootma peale sinise
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varvi ka musta véarvi teksaseid. Hiljem on lisandunud ka teised vérvid [8]. Jargnev t60
sisaldab peale indigo vérvi teksakangaste puhul kasutatavate véavel-, otse- ja

reaktiivvérvide pdhjalikumat iseloomustust.
2.4.1 Vaavelvarvid

Véavelvarvid on esimesed, mis voeti indigo varvide asemel kasutusele teksakangaste
varvimiseks. Vaavelvarvid ei lahustu vees. Mistottu on varviosakesed pusivad ning
teksatooted, mis on varvitud vaavelvarviga ei anna pesemisel varvi. Vaavelvérvidega

varvitud tooted on tavaliselt musta vérvi voi ka pruunid, oliivirohelised, sinised [8].

Tumedat tooni véaavelvéarvidel on hea vastupidavus péikesekées pleekides ning vdga hea
pesukindlus. Heledate, kahvatute véaavelvarvide valguskindlus on halb. Pidev
vadvelvarvidega varvimine koosneb jargnevatest etappidest: 1) kangas immutatakse
varvilahusega. 2) seejarel kangas aurutatakse aurukambris 101- 102 °C juures 40- 50
sekundit. 3) kangas pestakse nii kiilma kui kuuma veega, seejérel pestakse pindaktiivse
ainega 70- 80 °C juures. Peale varvimise protsessi loputatakse kangast kuuma veega.
Véaavelvarvide kinnitamiseks Kiul kasutatakse orgaanilisi aineid, mis reageerivad
varvainega ja moodustavad kovalentseid sidemeid. Neid aineid nimetatakse kinnitideks
[16].

2.4.2 Otsevarvid

Otsevérvimismeetodiga on kangale varvi pealekandmine lihtne protsess. Ning vdimaldab
kangast vérvida paljude erinevate vérvidega. Otsene varvimismeetod on odav, kuid selle
protsessi miinuseks on see, et tumedamate toonidega varvimisel pole kangas veekindel.

Maérjaks saades vOib juhtuda, et varv ei ja& hésti pusima [8].

Vaérvikindlust on véimalik suurendada jareltéotlemisel reaktiivide ja vOtetega. Suurem
pesukindlus saavutatakse molekulide vees lahustumisvGime vahendamisega voi kiul
Kinnitunud varvaine molekulide suurendamisega. Pesukindluse suurendamisel on
erinevad v@imalused. Uheks naiteks on kanga vaikudega tootlemine, kus tulemus
saavutatakse vaigu molekuli ristsildamise teel tselluloosi makromolekulidega.
Otsevarvidega varvitud kanga valguse- ja pesukindlust on vdimalik parandada selliste

otsevarvidega, mida on t6ddeldud vase vbi kroomi sooladega. Parema pesukindluse
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annab kroomi sooladega to6tlemine ning valguskindluse vase sooladega to6tlemine.
Otsevarvid kinnituvad kangale H- sidemete ja Waalsi joudude abil. K&ige rohkem, ligi
50% kdikidest otsevérvidest kasutatakse diosovarvained, mille sagedaseim esindaja on
otsevarv C.I. Direct Blue 1. Véarvide pesukindlus on mdodukas. Pesukindlust on vdimalik
tdsta tOodeldes toodet IGppviimistluse protsessis pollimeersete vaikudega. Ning
pleekimiskindlus varieerub s6ltuvalt varvist. Kuna varvidel on varvilahusest tselluloosile
varvi Ulekandmise vOime erinev, siis jagatakse otsevarvid 3 gruppi: 1) madala
ulekandumisvdimega otsevérvid (kiule kandub alla 50% varvainest 1 tunni jooksul). 2)
keskmise tlekandumisvB@imega otsevéarvid (kiule kandub 50- 60% vérvainest). 3) kdrge
ulekandumisvdimega otsevarvid (kiule kandub tle 80% vérvainest) [16].

2.4.3 Reaktiivvarvid

Reaktiivvarvid on tuntud ka kui aktiivvarvid. Varvimismeetod on valja tootatud
tsellulooskiudude, enamjaolt puuvillaste materjalide vérvimiseks. Teksakangaste
varvimiseks kasutatakse reaktiivvérve véga véhe, kuna varv aurutatakse kangale, mida
pole alati vBimalik teksakangaid tootes teha. Veel (ks pdhjus miks teksakangaste
varvimisel kasutatakse véhe reaktiivvarve on see, et vérvi ei saa kangale kanda mitme
kihina, mistdttu pole vdimalik tekitada toodetele kulutuse efekti. Reaktiivvarvid jadvad
kanga peale Uhtlase kihina, selleparast kasutatakse neid teksakangaste vérvimisel, vaid
siis kui on tarvis saada Uhtlaselt varvitud teksatoodet [8].

2.5 Kangaste viimistlemine

Teksakangaste viimistlemiseks kasutatakse erinevaid pesemise tehnikaid, selleks et anda
toodetele moekas, eriline ja ihaldusvaéarne valimus, mis paneb klienti toodet ostma.
Viimistlemise tulemusena antakse tavaliselt toodetele kantud ja kulutatud valimus.
Teksatoodete viimistlemise tehnikaid on védga palju ja neid arendatakse pidevalt, mistottu
on raske erinevaid tehnikaid kokku lugeda. Kuid eristatakse 2 erinevat kulutuse

tekitamise meetodit: keemilist ja mehaanilist.
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2.5.1 Kulutuse tekitamise tehnikad

Enne kanga kudumist kaetakse I6imelongad metikihiga. Mettimine muudab kangad
vastupidavamaks hddrdumisele ja pingetele. Tavaliselt kasutatakse mettimiseks térklist.
Kangaste viimistlusprotsessi alguses tuleb mett eemaldada, seda protsessi nimetatakse
lahtimettimiseks [17].

Kdige lihtsam ja sagedamini kasutatav pesemise meetod on tavapesu, mille tulemusena
on voimalik saada 6rna, Uhtlast kulutust. Kasutatakse veel pleegitamist, et muuta kangast
heledamaks. Jargnevalt on Kkirjeldatud mitmeid erinevaid teksakanga viimistlemise

meetodeid, millest tuntumad on kivipesu ja enstiimpesu.
2.5.2 Kivipesu

Kivipesu teostatakse vulkaani- voi pimsskivisid kasutades. Kulutus, mis saadakse on hasti
nahtav ning ebauhtlane. Varvi kulutus séltub pesemise ajast (60- 120 min), kivide suhtest
(0.5:1- 3:1), kivide suurusest (1- 7 cm), lahuse suhtest (~10: 1), kanga raskusest. Mida
raskem on kangas seda suuremaid kivisid on pesuks tarvis ja vastupidi, kergema kanga

puhul piisab véiksematest kividest [8].

Enam kasutatakse pimsskive, et saavutada pehmem ja soovitud valimus. Pimsskivi on
ovaalse kujuga ning kareda pealispinnaga. Pesemise kéigus ta nd kraabib kanga pinnalt
varviosakesi maha. Selline pesu annab kangale vana voi vintage valimuse. Kivipesu
muudab kanga veidi pehmemaks, mistdttu on kangast valmistatud toodet mugavam
kanda. Kivipesu teostamisel on ka mdned ohud. Pimsskivid vbivad kahjustada masinat,
milles kangast pestakse. Peale selle on oht, et kivid kahjustavad pesemisprotsessi kaigus

valmistoote kaunistuselemente, n6ope, neete jm. muutes nii toote praagiks [8].
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Joonis 8. Teksade kivipesu pesumasin [18].

2.5.3 Enstitimpesu

Enstiimpesu kasutatakse, et anda teksakangast valmistatud toodetele silmapaistvaid
efekte nt alldérde, taskutele vm. Enstiimpesu meetodit on lihtne kasitleda, ta on
loodussdbralikum kui kivipesu ja vdimalik taaskasutada. Kangast pleegitades ehk kangalt
varvi maha vottes ei kahjustu kanga kiud. Lisaks sellele pesemisprotsess ei kesta pikalt

ning enstiimpesuga on v@imalik saada mitmeid erinevaid tulemusi [19].

Ensulimpesu teostatakse tsellulaasi ensutimiga. Protsessi toimumine s6ltub mitmetest
teguritest: temperatuurist, keskonna pH-st, ajast ja segamisest. Peale selle on oluline, et
ettevalmistusprotsessis, varvimisel ja trikkimisel kasutatud kemikaalid tuleb kindlalt
eemaldada, sest see vdib takistada enstiimreaktsiooni toimumist. Enstimi tootamiseks
peab pH vaartus jadma happelises lahuses 4,6- 6 vahele, neutraalses 6,0- 6,5 vahele.
Kdige tahtsam pesu juures on temperatuur. Ensulm ei aktiveeru vdga madalatel

temperatuuridel, samas vaga kdrgetel temperatuuridel voib ensutim laguneda [16].

Enstimreaktsiooni toimumiseks tuleb temperatuuri tdsta 50 °C- 60 °C juurde, mille
tulemusena on vBimalik saada tootele piisav kulutuse efekt. Reaktsiooni saab I6petada
kuumutades kiudusid véhemalt 70 °C juures 20 minutit, 120 °C juures on véimalik kiirelt
kuivatada. Ensutimreaktsiooni on vdimalik IGpetada ka pH vaartuse tostmisel tle 10.

Parast pesu tuleb enstiim korralikult kangast eraldada, sest muidu hidroltdsiprotsessid
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jatkuvad vaga aeglaselt [16]. Peale ensuimpesu eemaldatakse nérgad kiud mehaaniliselt,
mille tulemusena on kanga pind siledam. Mida suuremat kulutust soovitakse saavutada,

seda pikemat aega pestakse kangaid enstiimlahuses.

Vorreldes teiste pesumeetoditega saastab enstiimpesu keskkonda k&ige véhem.
Kasutatakse vdhem vett ja kemikaale, mistottu tekib ka jdatmeid véhem. Enstiimpesuga
on voimalik kangale kulutust saada lihema ajaga kui kivipesule. Lisaks sellele suudab

ensutimlahus asendada mitu kilogrammi pimsskivi, et saavutada sama tulemus [8].
2.5.4 Happepesu

Happepesu tuntakse ka kui lumipesu (inglise keeles ,,snow washing®) voi jadpesu (inglise
keeles ,,ice washing“). Pesemismeetodiga on voimalik saavutada puhas sinise/valge
kulutuse resultaat. Enne pesu leotatakse pimsskive okslideeriva ainega lahuses. Peale
kivide leotamist ndrutatakse dleliigne lahus kividest. Seejarel kangas koos Kividega
lisatakse masinasse ning teostatakse 10- 30 minutit trummelkuivatust. Peale piisava
kulutuse saamist lisatakse masinasse vesi ning pestakse kangast umbes 5 minutit, et

eemaldada kangast tleliigne kivitolm [8].
2.5.5 Teisi viimistlusmeetodeid

Liiva kdrgsurvel pritsiga pihustamine ehk sandblasting on meetod, kus kulutus saadakse
mehaanilisel vO0i ka manuaalsel viisil. Abrasiivmaterjalid pulbristatakse voOi
granuleeritakse ning suure kiirusega pressitakse ladbi dhukompessori otsiku toote
kindlatesse piirkondadesse nt pdlve- vBi kiunarnuki piirkonda. Abrasiivmaterjalideks
kasutatakse tavaliselt liiva vdi metalli terasid. Selle kulutusmeetodi tulemusena jaab

toode ,.kantud vélimusega“ [8].

PP pihustamine (,, PP spray ““) on protsess, kus teksakangast tooteid pritsitakse labi pistol-
pihusti oksudeeriva ainega, milleks tavaliselt on kaaliumpermanganaat. PP ladinakeelne
tdhendus potassium permanganate ehk kaaliumpermanganaat. Piisab 2- 5%
kaalimpermanganaadi konsentratsioonist, et tekitada kangale piisav kulutus. PP
pihustamise meetod on tuntud ka kui Monkeywash ja seda teostatakse spetsiaalsetes
kabiinides, kus toode on asetatud mannekeeni selga. Valmistooted lastakse vee alt 1abi,

kus PP lahustub vees ning kabiinidesse puhutakse varsket dhku [8].
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Harjamine/lihvimine on meetod, mida teostatakse mehaaniliselt voi manuaalselt, et anda
tootele kulutatud voi ,,kantud vélimus. Selle mehaanilise kulutusmeetodiga hdodrutakse
kanga pealt indigo varv maha. Kuna protsessi teostatakse manuaalselt, siis kulutus on igal
tootel veidi erinev. Peale selle on kulutusmeetod loodussdbralik, ei kasutata kemikaale

ega vett. Mehaanilisel kulutamisel kasutatakse enamasti liivapaberit [8].

Joonis 9. Kasitsi teksaplikstele kulutuse tekitamine [18].

Vurrude sarnane kulutus ehk whiskers on meetod, millega tavaliselt tekitatakse kulutatuse
efekt toote reie vOi puusa piirkonda. Kasutatakse 2 dimensioonilist (2D) ja
kolmedimensioonilist (3D) kulutusmeetodit. 3D whisker kulutuse saamiseks kasutatakse
vaigu lahust. Tootele antakse teatud piirkondadesse nt. reie piirkonda, kortsud v6i murtud
teksa valimus. Sama kulutust on v@imalik teostada kogu kangale, kastes toote

vaigulahusesse. 3D meetod pole igavene ja voib pdhjustada nahaérritust [8].

Uheks uuemaks tehnoloogiaks on laser CO- kasitlus, mis vdimaldab kulutust kangale
kanda véga tapselt, erineva suuruse ja tihedusega ning selleks toiminguks ei kulu palju
aega. Samuti ei kahjusta antud td6tlus palju kanga omadusi. CO2 laser kulutusmeetod ei
vaja kulutuse tekitamiseks vett, sellepérast vBib seda kasutada kui alternatiivmeetodit

kivipesule, liivapesule, pleegitamisele [8].

LoodussObralik kulutuse tekitamise meetod on osooni kulutus, mis t&hendab
pesemismeetodiga teksakangale kulutuse tekitamist, kasutades osooni gaasi. Protsessi

labiviimiseks kasutatakse spetsiaalset kambrit. Kulutuse saamiseks kasutatakse plasmat

[8].
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Joonis 10. Lasermeetodiga teksapukstele kulutuse tekitamine [20].

2.6 Teksakangaste kvaliteediprobleemid

Teksakangaid t06deldakse toodete valmistamise protsessides erinevatel viisidel. Kanga
varvimine algab juba puuvillakiudude varvimise operatsioonist ning valmistooteni jdudes
on teksakangas vastu pidanud mitmetele mehaanilistele ja keemilistele protsessidele.
Samuti vdivad tekkida toote defektid I6ime- v6i koelGngas, kanga ketramise ning
valmistoote viimistlemise faasis. Jargnev peatiikk annab Ulevaate sagedamatest

teksakangastel esinevatest probleemidest.
2.6.1 Varvitooni probleemid

Vaérvitooni erinevus kangas on silmaga vaga hasti mérgatav defekt. Seda probleemi
kangas voOivad pdhjustada rasvad, vahad, dlid, pehmendajad, viimistlemisel kasutatavad
kemikaalid ja muud ained, millega teksakangast toddeldakse. Kanga tooni mdjutab
rohkesti puuvilla kvaliteet: I106nga tudp, siduse konstruktsioon, merseriseerimine,

pleegitamine jm [8].
2.6.2 Roivaste mehaanilistel téoprotsessidel tekkivad defektid

Manuaalsel kulutamisel tekitatakse kulutuse efekt inimese poolt kasitsi, mistdttu on iga

kulutus veidi erinev. Mehaaniline kulutus pole thtlane, samuti ei jaa kulutus peale pesu
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uhtlane. Nt liivapaberiga kulutades vdivad tekkida augud ja kortsud ning peale pesu vdib
kangale tekkida pilling. Kuna 6mblused ei veni, siis rebenemise oht on suurem nendel
toodetel, mis sisaldavad elastset kiudu. Kuivkulutusprotsessidel nagu néiteks harjamise,
lihvimise, laserkulutuse jm. meetoditel kangast liiga drnalt kasitledes pole kulutuse efekt
piisavalt tugev. Liiga karmilt tooteid kasitledes on pdhiprobleemiks see, et kangas ja
O0mblused kaotavad oma tugevuse [8].

2.6.3 Roivaste margtdotlusprotsessidel tekkivad defektid

Merseriseerimine avastati 1850. aastal John Merceri poolt. Tegemist on protsessiga, mille
kaigus puuvillane niit vdi kangas muutub hlgroskoopsemaks, selle tulemusena tekib
kangale siidine laige, paraneb kanga varvitavus, suureneb tdmbetugevus ja elastsus.
Merseriseerimise kaigus toodeldakse puuvillast kangast pinge all NaOH konsentreeritud
lahusega. NaOH lahuses puuvillakiud pundub ja muutub Iihemaks. Et kiu mddtmete
muutust merseriseerimise protsessis valtida, tuleb rakendada pingutust. Pinge all
tootlemine muudab kiu silindrikujuliseks, pealt siledaks, nii et tema pind hakkab valgust

peegeldama. Sellest protsessist s6ltub suures osas kanga kvaliteet [16].
2.6.4 Kanga tugevuse kaotamine

Pohiliselt kaotab kangas oma tugevust mehaanilisel vGi keemilisel pesemisel. Seda
voivad pdhjustada vaga paljud faktorid: kivipesu, enstiimid, happed, okstideerivad ained,
harjamine, ebakorrektne merseriseerimine, lasert66tlus jm. Kangast vaiguga toodeldes
kaotab toode oma tugevuse. Suurem rebenemisoht tootel on riilide k6rval. Nt pikste
tagataskutele peale pandud riilide k&rval on kanga rebenemisoht suurem.

Pesemisprotsessi kéigus kaotavad kdige rohkem oma tugevusest 16imeldngad [8].
2.6.5 Probleemid dmblustes

Omblustes vdib esineda mitmesuguseid defekte naiteks vahelejaanud pisteid, mbluste
vahele tekkinud volte, katkenud dmbluseid, vale piste pinge jm. Defektiga 6mblused on
mehaaniline kahjustus. Noelakahjustus vdib tekkida kui 6mblusmasina ndela
suurusnumber on vale vdi ndelaots on defektiga. Labides kangast, tekitab ndel kangasse
labiraie. P&rast pesemis- ja viimistlemisprotsessi see defekt suureneb. Seda defekti ei saa

parandada. Lisaks ndelale vdivad kahjustust pdhjustada ka teised faktorid. Naiteks
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O0mblusmasina kiirus ja kanga kiu iseloom ei to6ta kooskdlas. Kangas ei liigu piisava
Kiirusega ndela eest dra, et valtida toote kahjustust. Peale selle vbivad kahjustust tekitada

ebapiisav kanga viimistlus ning vale otsaga néelad [8].
2.6.6 Kiivasus

Defekt esineb pikste saarel, kus voib visuaalselt ndha, kuidas Uks puksiséér keerdub.
Kiivasus tekib kanga md6tmete voi pinge muutumisest dmblemise kéigus. Probleem on
tingitud toimse siduse konstruktsioonist. Sidus on tasakaalustamata, mis tekitab kanga
kiududes liikumisi ning kiudude vaheline ebauhtlane pinge v6imaldab neil keerduda. See

keerdumine on visuaalselt ndha ka valmisdmmeldud teksapiikste saarte peal [8].
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3 Kollektsioonis kasutatud kangaste omaduste miiramine

Kollektsiooni dmblemisel kasutati 3 erinevat kangast. Mudelid ,,Lulu®, ,,Pipi*“ ja ,, Elen*
ommeldi Tuargi kangatootja Orta teksakangast, artikkliga 7972A-36. ,,.Lulu“ ja ,,Pipi‘
mudeli dmblemisel on kasutatud kuiva- ehk toorteksakangast (inglise k. raw denim) ning
jakk ,,Elen” on dmmeldud samast kangast, kuid pestud tavapesus, 30 °C juures. Kahe
teise kanga valimisel tekkis probleem. Kummagi kanga kiulist koostist ega ka tootjat pole
enam teada. Kanga kiulise koostise teadmine on aga oluline osa rdiva tootmisel, sellest
s6ltuvad kanga omadused. See vBimaldab madrata milliseks otstarbeks antud kangast
kasutada ja kuidas toodet hooldada. Oluline on teada toote pesemise ja triikimise
temperatuuri, pesu- ning kuivatusreziime jm. Selleks esmalt tuvastati kahe tundmatu
kanga kiuline koostis. Kangaste Uksteisest eristamiseks nimetati need kollektsioonis
kasutatud teksakangad nimedega DD ja CA. Kangast DD dmmeldi mudelid ,,Elle* ja
,Heli, kangale teostati eelnevalt tavapesu. Mudelid ,,Lily* ja ,, Klea* on dmmeldud CA

teksakangast, mis on samuti enne dmblemist labinud tavapesu.

3.1 Kangaste kiulise koostise maaramine

3.1.1 Kanga kiulise koostise maaramine mikroskoopia abil

Kdige esmane kiudude tuvastamine oli kiu struktuuri analtitis mikroskoobi abil. Selleks
tdbmmati kangast valja nii 16ime- kui koeldng. Ldngad harutati lahti ning saadud kiude
vaadeldi mikroskoobi all eraldi. Kiudude uurimiseks kasutati mikroskoopi Zeiss
Axioskop 2, mis vBimaldas suurendada vaadeldavat objekti 500x. Kangast CA uuriti ning
madrati kindlaks, et nii koe- kui 16imeldng koosnevad puuvillakiududest. Puuvillakiule
on iseloomulikud jargmised omadused: lamedad, kergelt keerdunud, linditaolised. Seega
oli vBimalik kanga CA kiuline koostis maarata mikrokoobi abil. Kangas koosneb 100%

puuvillast.

Kangast DD I6ngu mikroskoobi all vaadeldes tuvastati, et kangas on kootud kolmest
erinevast kiust. Nii nagu CA kangas sisaldas ka DD kanga I8imeldng puuvillakiudu.

Mikroskoopiaga oli vdimalik tuvastada, et koelong on keemiline kiud, kuid millise kiuga

33



on tapsemalt tegemist, polnud vdimalik mikroskoopia abil mé&rata. Mikroskoobi abil oli
selgesti eristatav, et koeldnga sisse oli kedratud ka elastaankiud.

b)
Joonis 12. DD kanga I8imeldnga kiud (12a). DD kanga koeldnga kiud (12b), suurendus 500 korda

Joonis 13. DD kanga koelnga sees olev elastaankiud, suurendus 500 korda
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3.2 Kanga kiulise koostise maaramine FTIR-i abil

Mikroskoopia abil tuvastati, et kangas DD koosnes 3- st esinevast kiust: puuvillakiust,
elastaankiust ja veel Uhest keemilisest kiust, mida ei osatud méaarata. Tundmatu Kiu
maaramiseks kasutati FTIR analliisi. FTIR (infrapunaspektroskoop inglise k. Fourier
Transform Infrared Spectroscopy) seade annab informatsiooni katsekeha keemiliste
sidemete ja molekuli struktuuri kohta. Kuna tekstiilkiududel on erinev keemiline koostis,
siis ka IR vonkespektrid on erinevad. Kiude tuvastatakse neeldumismaksimumide

erinevuste abil [21].

FTIR analiiiisi to0pdhimote seisneb selles, et infrapunakiirgus pdhjustab molekulide
liikumist. Sellest tulenevalt molekulide vahelised sidemed vibreerivad. Spektris toimuvad
neeldumised vastavad molekulide tleminekule madalamalt vdnkenivoolt kdrgemale.
Kuna igale kiule on omane talle iseloomulik vonkumine siis tdnu sellele on igale kiule

omane ka neeldumisala IP spektris [22].

Antud kangakiu tuvastamiseks kasutati spektomeetrit Interspec 200-X FTIR
spectrometer. Kangast harutatud tundmatud keemilised kiud asetati spektomeetri kangi
alla. Kang keerati maksimaalselt kinni. Peale mddtmist tulemus salvestati ja ,,puhastati‘
graafikult kdik dleliigne taustamira. Seda graafikut vorreldi programmis oleva

andmebaasiga, teadaolevate kiudude vdngetega ning leiti vdimalikult lahedane vaste.

Katse tulemusel on oluline jalgida graafiku haripunkte. Kui kataloogist valjavalitud
sobiva vaste haripunktid vastavad katsekeha haripunktidele, siis on kiud Oigesti
tuvastatud. Antud katse kéigus selgus, et kanga DD kolmas tundmatu kiud on

poluesterkiud.

35



2917
2850
1712
1238
1087
1015

722

0.5+

0.4+

Absorbance

J,

4000 3000 2000 1000
Wavenumbers

Joonis 14. Kanga DD kiu tuvastamine FTIR analulsiga. Katsekeha spekter (must joon) ja poliiestri
spekter (roheline joon)

3.3 Kanga DD kvantitatiivne analtts

FTIR spektroskoobiga leiti, et kangas DD sisaldab puuvilla-, poluestri- ja
elastaankiudusid. Kuid selle meetodiga pole voimalik teostada kanga kiudude
kvantitatiivset analliisi. Kanga kiudude protsentuaalse siduse leidmisel kasutati Euroopa
Parlamendi ja N6ukogu méarust (EL) nr 1007/2011, meetod nr 16, peatiikk 3. Selleks, et
teada saada protsentuaalne koostis Idigati kangatiukk mddtmetega 4x4 cm. Voeti 3
klaasnbud ja kaaluti nende mass grammides. Kangatlkist harutati eraldi 18ime- ja
koeldngad. Puuvilla-, poliestri- ja elastaankiud eraldati Uksteisest ja asetati klaasndusse.
Seejarel kaaluti klaasndud uuesti koos sinna sisse asetatud kiududega. Leiti kiudude

protsentuaalne sisaldus [23].

Puhta ja kuiva kiu massiprotsendi arvutamine eelto6tlemise kaigus ilmnenud massikadu

arvesse votmata:

100m, 100
P,% = =
1

moa+ms3 (1)
mq

m1+m2+m3 o 1+
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100m, 100

PZ% = mq+my+ms o 1+_m1"':2m3 (2)

kus P1%— esimese puhta ja kuiva komponendi massiprotsent, P2%— teise puhta ja kuiva
komponendi massiprotsent, P3%— kolmanda puhta ja kuiva komponendi massiprotsent,
m1— puhta esimese komponendi kuivmass, mx— puhta teise komponendi kuivmass, ms—
puhta kolmanda komponendi kuivmass [23].

Peale kaalumist saadud kiudude puhasmass:

Puuvillakiu mass mi= 0,34g

Poluesterkiu mass m>=0,17g

Elastaankiu mass mz= 0,02 g

Kangatiikk médtmetega 4x4 cm kaal ms= 0,53 g

Kanga kiulise koostise leidmisel saadi jargnevad tulemused:

Puuvillakiu sisaldus kangas DD P1= 64,15 %

Pollesterkiu sisaldus kangas DD P>= 32,07%

Elastaankiu sisaldus kangas DD P3= 3,77 %

3.4 Kangaste testimine

Teades koigi kasutatud kolme kanga Kiulist koostist on vdimalik méé&rata toodetele
sobilikud hooldustingimused. Iga toote tdpsemad hooldustingimused on kirjas mudelite
tehnoloogilises kaardis. Teksakangastest valmistatud toodete igapdevasel kandmisel v3ib
margata, et hdorudes kasi vastu teksakangast, ménda heledat rdivast véi muud pinda,
muutub see sinakaks. Teksatooteid pestes on silmaga selgelt néha, kuidas vesi varvub
siniseks. See tdhendab, et toote pesemisel eraldub osa kiule keemiliselt mittekinnitunud
varvainest pesuvette ehk rahvasuus 6eldakse, et toode annab pesus varvi. Teksakangaste
kehv véarviplsivus on suur probleem, kuna kangast valmistatud tooted on mdeldud
igapdevaseks kandmiseks vabal ajal. Vdidakse ara rikkuda heledad istmed, istmekatted,

rdivaesemed, mida kantakse koos teksatootega vm.
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Peamiselt kasutatakse teksakangaste varvimiseks indigo vérvi, mis annab kangale sugava
tumesinise tooni. Paraku on indigo varvi molekul suurem kui puuvilla molekul, seet6ttu
ei tungi varvimolekul kanga kiu sisse, vaid kinnitub kanga pinnale. Mehaanilise tegevuse
tagajarel eemalduvad vérvimolekulid jark- jargult kanga pinnalt ning kangas kaotab oma

varvi. Sellepérast Oeldakse, et kangal on kehv varvipusivus [24].

Tanapéeval on teksakangaste halb varvipusivus pooratud positiivseks omaduseks, sest
see vOBimaldab tekitada teksatoodetele kergesti vaga efektiivseid kulutusi, mis on (ks
oluline osa teksatoodete disainist. Kliendile peab toode silma jadma ja meeldima, vastasel
korral ta seda ei osta. Kollektsiooni loomisel kasutatud kolme teksakanga varvipusivust
pesemise ning marg- ja kuivhodrdele testiti vastavalt jargmistele standarditele:
Vaérvipusivus hddrdumise toimele, EVS- EN ISO 105-X12:2003 ning varvipusivus
koduse ja pesumajas pesemise toimele, EVS- EN ISO 105-C06:2010.

3.5 Varvipusivus hddrdumise toimele

Varvipusivust nii kuiv- kui marghddrdumisele viidi labi jargnevalt: 18igati 2 proovitukki
mddtmetega 12 x 15 cm. (Standard néeb ette vahemalt 5 x 14 cm) kuivhddrdumise ja 2
proovitlikki médtmetega 12 x 15 cm mérghddrdumise katseks. Selleks, et katse paremini
dnnestuks arvestati kangatiikkide moote katseseadme jargi, mille peal kangaid testiti. Uhe
proovitlki pikem kiilg pidi olema paralleelselt kanga I6imejoonega ehk piki suunas. Teise
kangatuki pikem kulg pidi olema risti kanga l6imejoonega ehk paralleelne kanga
koelbngaga.

Enne katse alustamist mdddeti nii testitava kanga kui valge testriide varvikoordinaadid
kolorimeetriga kolmest erinevast kohast. Md6tmised teostati seadmega Chroma meter
CR-100. Katseseadmena kasutati hodrdeseadet varviplsivuse  madramiseks
Crockmeter™ M238AAModel CM-1. Katseseadme varda otsa kinnitati kuiv testriie ning
proovitikki hddruti 10 korda 10 sekundi jooksul 9 N raskusjou mdjudes edasi— tagasi.

Sama toiming teostati ka teisele proovitikile.

Mérghdorde katsetamine teostati sarnaselt kuivhdordele, kuid testkangas tilgutati
uhtlaselt mérjaks, kuni proovitikk sisaldas selle massiga vordse koguse vett. Parast katset

kuivatati testriided toatemperatuuril. Testriide varvumist mdddeti peale katse teostamist
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uuesti kolorimeetriga. Saadud tulemusi vorreldi Eesti Rdiva- ja Tekstiililiidu poolt valja
antud juhendmaterjalis ,,Roivamaterjalide omadused ja vead- soovituslikud
miinimumnduded ja katsemeetodid“ toodud miinimumnduetega. Kolme teksakanga
kuiv- ja marghdorde arvutustulemused on toodud lisas nr 1. Katse tulemused on esitatud
tabelites 3, 4 ja 5 [25].

Tabel 1. Varvukoordinaatide erinevus AE™ ja vastav hinnang erinevusele hall skaalas

Hinne | Hinde sdnaline vaartus | CIELAB erinevus
5 Suurepérane 0

4 Véga hea 1,7

3 Hea 3,4

2 Rahuldav 6,8

1 Kasin 13,6

Tabel 2. Varvukoordinaatide erinevus AE™ ja vastav hinnang erinevusele hall- valge skaalas

Hinne | Hinde snaline vaartus | CIELAB erinevus
5 Suurepdarane 0

4 Véaga hea 4,3

3 Hea 8,5

2 Rahuldav 16,9

1 Kasin 34,1

Tabel 3. Kangas Orta 7972A-36 mérg- ja kuivhddrde testi tulemused

Hinne

Kuivhddrdumine: proovitlki I6imejoon kanga I6imesuunas

Kuivhédrdumine: Testkangas

Kuivhddrdumine: proovitiki I6imejoon kanga koesuunas

Kuivhddrdumine: Testkangas

Marghddrdumine: proovituki 16imejoon kanga ldimesuunas

Mérghddrdumine: Testkangas

Mérghddrdumine: proovitiki I6imejoon kanga koesuunas

N | | PO L] O N[ Ol

Marghddrdumine: Testkangas
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Tabel 4. Kangas CA marg- ja kuivhddrde testi tulemused

Hinne

Kuivhddrdumine: proovitlki I6imejoon kanga I6imesuunas

Kuivhédrdumine: Testkangas

Kuivhddrdumine: proovitiki I6imejoon kanga koesuunas

Kuivhddrdumine: Testkangas

Marghddrdumine: proovituki 16imejoon kanga 18imesuunas

Marghddrdumine: Testkangas

Maérgh6drdumine: proovitlki I6imejoon kanga koesuunas

Maérghddrdumine: Testkangas

RO R, NN B WO O

Tabel 5. Kangas DD marg- ja kuivhdorde testi tulemused

Hinne

Kuivhddrdumine: proovitiki I6imejoon kanga I6imesuunas

Kuivhddrdumine: Testkangas

Kuivhddrdumine: proovitiki I6imejoon kanga koesuunas

Kuivh8drdumine: Testkangas

Margh6drdumine: proovitiki I6imejoon kanga I8imesuunas

Maérgh6drdumine: Testkangas

Marghddrdumine: proovituki 16imejoon kanga koesuunas

Marghddrdumine: Testkangas

| Ol R, O] W] O] D[ O1

Eesti Roiva- ja Tekstiililiidu poolt valja antud juhendmaterjalis ,,RGivamaterjalide
omadused ja vead- soovituslikud miinimumnduded ja katsemeetodid“ on médratud
miinimumnduded kanga varvipusivus kuiv- ja marghdorde toimele. Hinnatakse skaalas
1-5, kus hinne 1 néitab halvimat tulemust ja 5 parimat varvipusivust kuiv- ja margh6drde
toimele. Vérvipulsivust hinnatakse valge testkanga jargi. Pluuside, seelikute, kleitide,
jakkide ja pukste varvipisivuse miinimum hinne on 4. Kolme teksakanga testimisel
kasutatud valge testkanga varvipusivus nii kuiv- kui ka marghddrde toimele hinne j&ab

madalamale kui 4, mistdttu on koikide kasutatud kangaste varviplsivus Kkuiv- ja

méarghdordele vaga kesine.
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3.6 Varvipusivus pesemise toimele

Vaérvipusivuse maaramine pesemise toimele viidi l&bi jargnevalt: katseks valmistati ette
kangatiikk mootmetega 4 x 10 cm. Seejarel I6igati mitmekiulisest testriidest ehk
etalonkangast samuti 4 x 10 cm suurune detail. Nii testitavat kangast kui mitmekiulist
testriiet mdddeti enne katse alustamist kolorimeetriga kolmest erinevast kohast.
Modtmised teostati seadmega Chroma meter CR-100. Saadud tulemused Kirjutati (les.
Mitmekiuline testriie koosnes 6 erinevast Kiust: 1) triatsetaadist, 2) puuvillast, 3)
poluamiidist, 4) poluestrist, 5) poltakrullist, 6) viskoosist. Testitatav kangas ja
etalonkangas dmmeldi (hest luhemast kiljest kokku, paremad pooled vastamisi.
Kangatlikk koos tema kiilge dmmeldud mitmekihilise testriidega asetatati roostevabast
terasest mahutisse.

Seejarel valmistati pesulahus. 4g pesupulbrit segati 1 liitri veega. Pesuainena kasutati
ECE fosfaadivaba pesuainet (ECE Non phosphate reference detergent (A)). Mahutisse
valati 150 ml pesulahust, seejérel asetati mahutisse veel terakuulikesed. Mahuti suleti ja
asetati masinasse, kus kangatukki pesti 40 °C juures 30 minutit. Testimisel kasutati
Linitest® laboratoorse varvimise ja varviplsivuse maaramise katseseadet. Peale pesu
loputati kangatiikki 2 korda 100 ml vees 40 °C juures. Seejarel asetati kuivama. Peale
kuivamist moddeti nii testitav kangas kui ka mitmekiuline testriie kolorimeetriga taas
kolmest kohast ja saadud tulemused kirjutati Ules [14]. Arvutati kanga varvipusivus
pesemise toimele, tulemust hinnati vastavalt Eesti Rdiva- ja Tekstiililiidu poolt vélja
antud juhendmaterjalis ,,RGivamaterjalide omadused ja vead- soovituslikud
miinimumnoduded ja katsemeetodid* skaalas 1- 5. Kolme erineva teksakanga varvipisivus
pesemise toimele katsete arvutuskaik on lisades varvipusivus pesemise toimele peatiki

all (Lisa 2). Tulemused ning hindamise skaala on esitatud jargnevate tabelitena [26].
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Tabel 6. Kangas Orta 7972A-36 vérviplsivus pesemise toimele katse tulemused

Hinne

Katsekangas

Triatsetaat

Puuvill

Poliester

Poluakral

5
4
4
Poluamiid 5
5
5
4

Viskoos

Tabel 7. Kangas CA varvipUsivus pesemise toimele katse tulemused

Kangas CA Hinne

Katsekangas

Triatsetaat

Puuvill

Poltamiid

Poliester

Poliiakrutl

gl o | o] o1 o1 o1

Viskoos

Tabel 8. Kangas DD varviplsivus pesemise toimele katse tulemused

Kangas DD Hinne

Katsekangas

Triatsetaat

Puuvill

Poltiamiid

Poliester

Poluakral

ol o o1 o1 1| o1 O1

Viskoos
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Eesti Rdiva- ja Tekstiililildu poolt vadlja antud juhendmaterjalis ,,RGivamaterjalide
omadused ja vead- soovituslikud miinimumnduded ja katsemeetodid“ on maédratud
miinimumnduded kanga vérvipusivus pesemise toimele. Hinnatakse skaalas 1- 5, kus
hinne 1 nditab halvimat tulemust ja 5 parimat varvipusivust pesemise toimele. Testitud
Orta 7972A-36, DD ja CA kangad sisaldavad suuremas osas puuvilla kiudu, seetdttu on
tarvis vorrelda tulemust mitmekiulise kanga puuvilla kiu varvipusivusega. Orta kanga
varvipulsivust hinnati hindega 4 ning teksakangaste DD ja CA varvipisivus pesemise
toimele sai hindeks 5. Kuna pluuside, seelikute, kleitide, jakkide ja pikste varviplsivuse
miinimum hinne on 4, siis on testitud kangad védga hea varviplsivusega pesemise toimele.
Testi tulemusel selgus, et teksakangast valmistatud tooteid Gige temperatuuri juures
pestes ei eemaldu varvimolekulid nii kergesti kanga pinnalt. See protsess kill toimub,

kuid aeglaselt. Seetdttu ka Gigesti hooldatud toodet on vdimalik kauem kanda.
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4 Vilja tootatud mudelite moekirjeldused

Kollektsiooni kuuluvad 7 mudelit: ,,Lulu®, ,,Pipi“, ,Lily“, ,Heli“, ,,Elen*, ,Klea” ja
,Elle“. Tooted on disainitud igapaevaselt kandmiseks naistele vanuses 20- 40. Mudelite
tegumoe valjamdtlemisel on inspiratsiooni saadud 50-60ndate moepildist. Léabivaks
jooneks on lipsud, reljeefsed labil6iked, tepingud. Kéesolev peatlikk sisaldab fotosid

kollektsiooni valjatootatud mudelitest ja moekirjeldusi.

4.1 “Lulu” moekirjeldus

Joonis 15. Naiste pluus ,,Lulu® eest- ja tagantvaates

— Naiste liibuv pluus.

— Pluus on dmmeldud toimses siduses sinisest teksakangast. Kangas on valitud
seeliku ,,Pipi* jargi, moodustades seelikust ja pluusist koosneva komplekti.

— Pluusile on dmmeldud kannaga krae.

— Teksakangast pluusil on esi- ja seljaosas printesesslabil6ige.

— Pluusi all&&rest 5cm kaugusel on horisontaalne labildige.

— Kinnis on eest suletav 5 né6biga+ 1 nddbiga krae kannal.

— Naiste pluusil on liihikesed varrukad.

— Kaunistuslips on dmmeldud esidetaili allosa printsessombluse korvale,

kiljejoonest 11 cm kaugusele.
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4.2 “Pipi” moekirjeldus

‘A“‘!‘Y"_

Joonis 16. Seelik ,,Pipi* eest- ja tagantvaates

— Naiste alt kitsenev seelik / pintselseelik.

— Seelik on dmmeldud sinisest toimse sidusega teksakangast. Kangas valiti jadigem
teksa toote disaini tttu, et allosa soos ei langeks vastu kandja jalgade, vaid hoiaks
vormi.

— Seelik on kdrgendatud vookohaga, pikkus allaareni 65 cm.

— Esi- ja tagaosas 2 sissevotuvolti.

— Vdo6joonel 3 cm laiune varvel.

— Allosas on dmmeldud 10 cm laiune soos.

— Vasakul kiljedmbluses 25 cm peitlukk.

— All&ar on téodeldud puuvillase kandiga.

— Paremal kljel, 10 cm kaugusel kuljedmblusest on dmmeldud kaunistuslips.
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4.3 “Lily” moekirjeldus

Joonis 17. Kleit ,,Lily* eest- ja tagantvaates

— Naiste liibuv, alt laienev Kleit.

— Kleit on dmmeldud sinisest toimse sidusega teksakangast. Toote allosas on
kroogitud detail, mist6ttu visuaalselt parema tulemuse saamiseks kasutati hea
langevusega kangast.

— Esi- ja tagaosas reljeefsed labildiked.

— Voojoonel horisontaalne 1&bildige.

— Kandiline kaelakaar on eest V kujuline.

— Allosas kroogitud detail.

— Cap ehk 6lanukivarrukas.

— 35 cm peitlukk vasakul kiljel.

— Kaunistuslipsud on esiosa kiljedetailide allosas, kiljejoonest 13 cm kaugusel.
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4.4 “Heli” moekirjeldus

Joonis 18. Piiksid ,,Heli* eest- ja tagantvaates

— Naiste liibuvad, p6lvpiksid.

— Puksid on dmmeldud sinisest toimse sidusega teksakangast. Toote siluett on véga
liibuv, mistdttu oli oluline valida kangas hea venivusega, et puksid oleksid
kdndides kandja jalas mugavad.

— Esiosas 2 pohidetailist moodustatud kumerad taskud ehk teksataskud.

— Paremal esiosas senditasku.

— Tagaosas keskel 15 cm pikkune metall lukk.

— Plkstel on imiteeritud varvel.

— 2 trippi esiosas.

— 2 trippi tagaosas.
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4.5 “Elen” moekirjeldus

B

Joonis 19. Jakk ,,Elen* eest- ja tagantvaates

— Naiste liibuv jakk.

— Jakk on 6mmeldud sinisest toimse sidusega teksakangast. Jakk on dmmeldud
jaigast, labipestud teksakangast, mis annab toote disainile juurde lisandvéartuse.
Tekitades ,,mundri* vilimuse.

— Esi- ja seljaosas vertikaalsed labil6iked.

— Allosas 5 cm laiune horisontaalne 1abildige.

— Modlemal esihGlmal 3 terava nurgaga kaunistusliistu, mille peale on 6mmeldud
noop.

— All&ares 5 cm laiusega detailile on 6mmeldud 8 tepingurida.

— Teravate nurkadega pustkrae.

— Jakil on pikad kaheosalised varrukad.

— Eest kinnitatakse jakk 4 haagiga.
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4.6 “Klea” moekirjeldus

Joonis 20. Pluus ,,Klea“ eest- ja tagantvaates

— Naiste liibuv pluus.

— Pluus on dmmeldud sinisest toimse sidusega Ghukesest teksakangast. Kangas
valiti hea langevusega, et saavutada esiosa volangile visuaalselt parem langevus.

— Esiosas kaelakaares volang. VVolang ulatub all&areni vélja.

— Umara kaelaauguga.

— Lihikesed varrukad.

— Vasakul kljel 25 cm pikkune peitlukk.
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4.7 “Elle” moekirjeldus

.

Joonis 21. Seelik ,,Elle eest- ja tagantvaates
— Poolrataskloss seelik.
— Seelik on dmmeldud sinisest toimse sidusega teksakangast. Kangas valiti hea
venivusega, et voojoonel oleks toode kandja seljas elastne ja mugav.
— Ulaosas 3,5 cm laiune varvel.
— Tagaosas 25 cm pikkune peitlukk.
— 2 kiiljedmblusesse tdodeldud taskut.
— Allosas 9 tepingute rida.
— Esiosas viimasest tepingureast 1,0 cm kdrgusel 2 lipsu.

— Lipsud on dmmeldud kiljejoonest 22 cm kaugusel.
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5 Toodete tehnilised kaardid

Tabel 9. “Lulu” tehniline kaart.

Kanga art Toode

Hooaeg

Mudeli nr

Mudeli nimi Tehnoloog

Orta 7972A-36 Pluus

Kevad-suvi

001

,,Lulu“ Nele

Dubleermaterjal 100% poluester, artikkel: MS 1505
Eest suletav 6 nd6biga

Esiliist, pealmine krae ja sisemine krae kand dubleeritud
Hooldus:

WXA® O

PESE KOOS SARNASTE VARVIDEGA
PESUKOTIS

Pdhimaterjali kiuline koostis: 94% puuvill, 5% poliester, 1% elastaan.

Mudeli todtlemisel kasutada sustikpiste ja
&drestustihenduse masinal ndela nr 90,
ndelateravik R. Niidi number nii slstikpiste
masinal kui &&restusiihendusdmblusel 120.
Tepingute niidi nr. 35. Tepingute piste pikkus
3,5 mm.

Omblusvarud 1,0 cm. Ommeldud
adrestusiihenduspistega 516.

Krae detailide ja kaelakaares 6v 0,7 cm. Piste
klass 301.

All&éares dv 2,5 cm. Kahekordne palistus 1,2
cm laiune.

Varrukasuu v 2,0 cm. Kahekordne palistus
1,0 cm laiune.

Tepingute kaugus thendusdmblusest 0,5 cm.
Piste klass 301

Kraedetailide tugidmblus 0,1 cm kaugusel
thendusémblusest. Piste 301.

Lips parempoolse hélma printsessdmbluse
korval, kiiljejoonest 11 cm kaugusel. Allosa ja
kehaosa tihendusémblusest 1,0 cm kdrgusele.
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Tabel 10. “Pipi” tehniline kaart.

Kanga art Toode Hooaeg

Mudeli nr

Mudeli nimi Tehnoloog

Orta 7972A-36 Seelik Kevad-suvi

002

,,P1pi‘ Nele

Pdhimaterjali kiuline koostis: 94% puuvill, 5% poliester, 1% elastaan.
Kandipael: 100 % puuvill

Dubleermaterjal: 100% poluester, artikkel: MS 1505

Vasakul kiiljel 25 cm peitlukk

Pealmise varvlidetailid dubleeritud

Hooldus:

XA @ O

PESE KOOS SARNASTE VARVIDEGA
PESUKOTIS

Mudeli to6tlemisel kasutada sustikpiste ja
aarestusiithenduse masinal néela nr 90,
noelateravik R. Niidi number nii ststikpiste
masinal kui &&restusiihendusdmblusel 120.
Tepingute niidi nr. 35. Tepingute piste pikkus
3,5 mm.

Omblusvarud 1,0 cm. Ommeldud
aarestustihenduspistega 516.

Tepingute kaugus thendusdmblusest 0,5 cm.
Piste 301

Tugiémblus 0,1 cm kaugusel
Uhendusdmblusest. Piste 301

Vérvlidetailide ja seeliku Ulaserva 6v 0,7 cm.
Piste 301.

Allééares 1,0 cm laiuse kandipael.

Kaunistuslips dmmeldud seeliku vasakule
poolele, killjedmblusest 10 cm kaugusele.
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Tabel 11. “Lily” tehniline kaart.

Kanga art

Toode

Hooaeg

Mudeli nr

Mudeli nimi Tehnoloog

CA

Kleit

Kevad-suvi

003

,Lily® Nele

Hooldus:

PESUKOTIS

WXAEQ

PESE KOOS SARNASTE VARVIDEGA

Pohimaterjali kiuline koostis: 100% puuvill

Vasakul kuljel 35 cm pikkune peitlukk.
Kaunistuspael 1,0 cm laiune, 100% poluester
Dubleermaterjal: 100% poluester, artikkel: MS 1105
Pidepael 12 mm, artikkel 2422 TT

Kaelakaare katteriie dubleeritud
Kaelakaares ja peitluku all pidepael

Mudeli to6tlemisel kasutada sustikpiste ja
aarestusithenduse masinal néela nr 90,
ndelateravik R. Niidi number nii ststikpiste
masinal kui d&restusiihendusdmblusel 120.
Tepingute niidi nr 35. Tepingute piste pikkus 3,5
mm.

Omblusvarud 1,0 cm. Ommeldud
adrestusiihenduspistega 516.

Kaelakaares dv 0,7 cm. Pistega 301.

Tepingute kaugus thendusdmblusest 0,5 cm.
Piste 301

Tugidmblus 0,1 cm kaugusel ihendusdmblusest.
Ommeldud pistega 301.

Kleidi ja varruka allaares dv 1,5 cm. Kahekordse
palistuse laius 0,7 cm.

Kaunistus lips esiosa kiiljedetaili keskele.
Kuljejoonest 13 cm kaugusele.
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Tabel 12. “Heli” tehniline kaart.

Kanga art

Toode

Hooaeg

Mudeli nr

Mudeli nimi Tehnoloog

DD

Piksid

Kevad-suvi

004

,,Heli Nele

Metall lukk 15 cm

Hooldus:

PESE KOOS SARNASTE VARVIDEGA
PESUKOTIS

WXA® G

Dubleermaterjal: 100% poliester, artikkel: MS 1105
Ulemise serva I6ikekohased kandid dubleeritud
Ulemises servas pidepael 12 mm, artikkel 2422 TT

P&himaterjali Kiuline koostis: 64,15% puuvill, 32,07% pollester, 3,77% elastaan.

Mudeli to6tlemisel kasutada sustikpiste ja &arestustihenduse
masinal ndela nr 90, ndelateravik R. Niidi number nii
sustikpiste masinal kui &érestustihendusémblusel 120.
Tepingute niidi nr. 35. Tepingute piste pikkus 3,5 mm.

Omblusvarud 1,0 cm. Ulaservas 0,7 cm. Ommeldud pistega
301.

Klje-, sammu- ja istmikukaare dmblus piste klassiga 516.
Tepingute kaugus Uhendusdmblusest 0,5 cm. Pistega 301

Tugidmblus 0,1 cm kaugusel hendusdmblusest. Pistega
301

Senditasku Ulaservas dv 2,0 cm, kahekordse palistuse laius
1,0 cm.

Voojoonel I6ikekohase kandi lahtine IGikeserv on t6ddeldud
3- niidilise &arestuspistega.

Tagaosa detailide kiilge on dmmeldud lukk
pealistusémblusega. Ov 1,0 cm

Tripid dmmeldud kattedmblusega 406.

Imiteeritud vérvli teping 3 cm kaugusel Glemisest servast.

Tripid dmmeldud esi-ja tagaosale pistega 304. Ov trippide
otsades 1,0 cm.

All&ares 1,2 cm laiune kahekordne palistus, Ov2,5cm
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Tabel 13. “Elen” tehniline kaart.

Kanga art Toode Hooaeg

Mudeli nr

Mudeli nimi Tehnoloog

Orta 7972A-36 Jakk Kevad-suvi

005

,,Elen Nele

Pdhimaterjali kiuline koostis: 94% puuvill, 5% poliester, 1% elastaan.

Dubleermaterjal: 100% poliester, artikkel: MS 1105
Ees 6 kaunistusnoopi.

Eest kinnitatake 4 haagiga

Krae ja allaare detaili pealmine detail dubleeritud
Hooldus:

WXAEQ

PESE KOOS SARNASTE VARVIDEGA
PESUKOTIS

Mudeli to6tlemisel kasutada sustikpiste ja
aarestustihenduse masinal néela nr 90, ndelateravik R.
Niidi number nii sistikpiste masinal kui
adrestustihendusdémblusel 120. Tepingute niidi nr. 35.
Tepingute piste pikkus 3,5 mm.

Omblusvarud 1,0 cm. Ommelda arestusiihenduspistega
516.

Holmade dartes, jaki alldéres, krae detailide ja
kaelakaare 6v 0,7 cm. Pistega 301.

Tepingute kaugus tihendusdmblusest 0,5 cm. Piste klass
301.

Tugiémblus 0,1 cm kaugusel (ihendusdmblusest. Pistega
301.

H8Ima detaili peale dmmeldud kaunistusdetailide dv 1,0
cm.

Varrukasuus v 2,5 cm. Kahekordse palistuse laius 1,2
cm.

Allosas 5 cm ulatuses tepingute read. Tepingute vahe 0,5
cm.

H8Ima ja alladre katteriie on dmmeldud jaki kilge
poordémblusega.

All&ére katteriie lahtine serv 6mmeldud (hekordse
palistusega, 6v 1,0 cm. H8lmadare Katteriide lahtine serv
on &arestatud pistega 504
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Tabel 14. “Klea” tehniline kaart.

Kanga art Toode

Hooaeg

Mudeli nr

Mudeli nimi Tehnoloog

CA Pluus

Kevad-suvi

006

., Klea“ Nele

|
—) m——

Pohimaterjali kiuline koostis: 100% puuvill
Vasakul kuljel 25 cm peitlukk

Pidepael 12 mm, artikkel 2422 TT
Hooldus:

WXAE® O

PESE KOOS SARNASTE VARVIDEGA
PESUKOTIS

Mudeli to6tlemisel kasutada sustikpiste ja
aarestusithenduse masinal néela nr 90,
ndelateravik R. Niidi number nii ststikpiste
masinal kui &arestusihendusémblusel 120.
Tepingute niidi nr. 120. Tepingute piste pikkus
3,5 mm.

Kéeaugukaares, varruka ja pluusi kiilljedmbluse
ov 1,0 cm. Ommeldud &arestusiihenduspistega
516.

Kaelakaares dv 0,7 cm. Piste 301.
Kaelakaare tepingu kaugus ihendusdmblusest

0,5 cm. Pistega 301. Tugiémblus 0,1 cm
kaugusel Gihendusdmblusest. Piste 301.

Volangi vélisserv dmmeldud kahekordse
palistusega. Ov 1,0 cm. Kahekordse palistuse
laius 0,5 cm. Piste 301.

Varrukasuus ja alladres kahekordne palistus, Ov
1,5 cm. Palistuse laius 0,7 cm.




Tabel 15. “Elle” tehniline kaart.

Kanga art

Toode

Hooaeg

Mudeli nr

Mudeli nimi Tehnoloog

Kevad-suvi

007

,,Elle* Nele

Hooldus:

WXAE® QO

PESE KOOS SARNASTE VARVIDEGA
PESUKOTIS

Pdhimaterjali kiuline koostis: 64,15% puuvill, 32,07% polUester, 3,77% elastaan.
Tagaosa 25 cm pikkune peitlukk.

Dubleermaterjal: 100% poliester, artikkel: MS 1105
Pidepael 12 mm, artikkel 2422 TT

Pealmised ja sisemised vérvlidetailid dubleeritud

Mudeli to6tlemisel kasutada sustikpiste ja
aarestusiihenduse masinal noela nr 90,
ndelateravik R. Niidi number nii ststikpiste
masinal kui d&restusiihendusdmblusel 120.
Tepingute niidi nr. 35. Tepingute piste pikkus
3,5 mm.

Omblusvarud 1,0 cm. Ommeldud
adrestusiihenduspistega 516.

Vérvlidetailide, all&ére ja seeliku tlaserva dv 0,7
cm. Piste 301.

Tugidmblus 0,1 cm kaugusel ihendusdmblusest.
Piste 301.
Alladres 8 tepingurida. Ridade vahe 0,5 cm.

Seeliku allosa detail kahekordne. Allosa
sisemise detaili serv toodedud ihekordse
palistusega. Ov 1,0 cm

Kaunistuslipsude asukoht kiiljejoonest 22 cm,
viimase tepingu reast 1,0 cm kdrgusel
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6 Pohi- ja moekohaste 16igete konstrueerimine

Toodete valjatootamisel mdddeti inimfiguuri pealt vaartused, mille jargi on konstrueeritud
kollektsiooni mudelid. Istuvusmodelli m&dte vorreldi soome modtude tabeli jargi, kus
figuurimdddud vastavad suurusnumbrile C38. Kasutatud mdddutabel on veidi aegunud,
sealsed mdodud pole enam vastavuses tdnapdeva keskmise sama suurusnumbri figuuriga.
Ldigete konstrueerimisel kasutatud mdddutabel on kirjutatud lisadesse (lisa 3). Antud
kollektsiooni réivaste baassuurus vastab suurusnumbrile S. Konstrueerimisel on arvestatud

avaruslisad erinevalt, vastavalt kanga omadustele ja mudeli eriparale.

Figuuri mdotude jargi konstrueeriti baaslOiked, baasldigetest tehnilise joonise jargi
moekohased I6iked. Loigete istuvust kontrolliti Lectra Modarise programmi 3D keskkonnas,
kuid virtuaalselt istuvust kontrollides ei tarvitse tulemus olla vaga tGene, sest arvestada tuleb
mitmete aspektidega. 3D keskkonnas tuleb maarata lisaks figuuri mddtudele ka kehakuju ja
taidlus. Sellest voivad tekkida erinevused inim- ja virtuaalse figuuri vahel. Lisaks mdjutab
toote istuvust mootmistapsus ja koht figuuril, mis samuti vGivad veidi erineda. Sellest
tulenevalt on ka toote istuvus erinev. Tanu kdigele eelnevalt nimetatud asjaoludele oli tarvis

siiski dmmelda riidest makett.

6.1 Moekohased I6iked ja tehtud parendused

Olaletoetuvate toodete ja seelikute 18igete konstrueerimisel on kasutatud Skandinaavia
slisteemi. Puksid on konstrueeritud kasutades Saksa Mulleri metoodikat. Toodete detailide
loetelu (lisa 4) ja tehniline paljundusskeem (lisa 5) on kirjas lisades. Jargnev t60 sisaldab

moekohaseid 16ikeid ja muudatusi, mida viidi 1&bi toodete istuvusproovides.
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6.1.1 Pluus “Lulu” moekohane ldige
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Moekohase 10ike jargi Ommeldud maketile tehti mitmeid muudatusi: 1) suurendati
rinnasissevotet 2 cm. 2) 3D istuvusproovis madaldati rinna kérgmat punkti 1 cm, hiljem
maketi peal selgus, et rinna kdrgema punkti asukoht tuli viia 1 cm vdrra kérgemale tagasi.
3) vahendati seljapikkust 2 cm 4) 3D istuvusproovis vahendati puusaimbermd6du avaruslisa
4 cm. Riidest maketi peal selgus, et 6 cm jai puusaimbermdddult puudu. Seega,

puusalimberm@ddule oli tarvis 2 cm lisa juurde anda. 5) muudeti toote pikkust 9 cm

lihemaks.

Joonis 22. Naiste pluus ,,Lulu“ moekohane 1dige
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6.1.2 Seeliku “Pipi” moekohane 15ige

%S

=

Joonis 23. Seelik ,,Pipi* moekohane 15ige

Mudeli ,,Pipi“ maketi dmblemisel selgus, et 3D keskkonnas oleva figuuri ja inimfiguuri seljas
oleva seeliku istuvuse vahe oli markimisvaarne: 1) figuuri ndgusast seljast tulenevalt tuli
seeliku tagaosas sissevotteid siigavamaks muuta. Hiljem maketti dmmeldes selgus, et 18iget
on tarvis veel parendada: 2) puusakumerus oli tarvis viia 5 cm kdrgemale. 3) seljakeskjoonelt

oli tarvis seelikut madaldada 1 cm. 4) tarvis oli muuta tagaosa sissevotete asukohta ja pikkust.
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6.1.3 Pluus “Klea” moekohane 16ige
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Joonis 24. Naiste pluus ,,Klea“ moekohane 1dige

Mudel ,,Klea“ istuvusproovis selgus, et oli tarvis 1dikele teostada jargnevad parendused: 1)
voojoonele tuli anda 2 cm avaruslisa juurde. 2) puusakumerust véhendada. 3) Esiosa volangi
I6iget muuta, et saada soovitud langevus. Koige keerulisem osa toote valjatootamisel oli
saada volangile meeldiv, visuaalselt kena langevus. Volangi 16iget muudeti mitu korda ja
tehti erinevaid Kkatsetusi kanga langevuse osas enne kui saadi tulemus, mille disainiga oldi
rahul.
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6.1.4 Seeliku “Elle” moekohane loige

e ——

Joonis 25. Seelik ,,Elle* moekohane 15ige

Seeliku ,,Elle” viljatootamisel konstrueeriti poolrataskloss seelik. Istuvusproovis otustati
teha vaikesed muudatused: 1) seelikul vdeti allosas mahtu 20 cm vahemaks. 2) tootele lisati

pikkust juurde 6 cm.
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6.1.5 Kleidi “Lily” moekohane 1dige
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Joonis 26. Kleit ,,Lily* moekohane 16ige

Kleidile ”Lily” tehti istuvusproovis mitmeid muudatusi: 1) muudeti esiosa labildike
asukohta. 2) toote pikkust lihendati 10 cm. 3) vd6joone labildige viidi 3 cm allapoole. 4)

suurendati rinnasissevdtet. 5) k&eaugukaart madaldati 1,0 cm.
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6.1.6 Jaki “Elen” moekohane loige
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Joonis 27. Jaki ,,Elen“ moekohane 16ige

Jaki “Elen” 1diget otsustati istuvusproovis parendada vastavalt inimfiguurile jargnevalt: 1)
rinnalimberm&ddult voeti 4 cm Kitsamaks. 2) toote pikkust lihendati 9 cm. 3) korrigeeriti
esiosa detaili labildike joont. 4) kdeaugukaart siivendati ja madaldati 2 cm. 4) dlajoont

nihutati 2 cm ettepoole.
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6.1.7 Piiksid “Heli” moekohane 1dige
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Joonis 28. Piikste ,,Heli“ moekohane 1dige

Piikste ,,Heli“ 6mblemisel selgus, et kanga heast venivusest tulenevalt on tarvis pukste
avaruslisasid vaga palju vahendada. Seetttu muudeti konstruktsiooni paris palju. Ldike
istuvuse parendamiseks teostati mitmeid muudatusi: 1) plkste véoumbermddtu vahendati 5
cm. 2) puusatimbermd6tu véhendati 3 cm. 3) vodjoont madaldati 4 cm. 4) korrigeeriti esi- ja
tagaosa istmikukaart. Istmikukaare hea istuvuse saamine oli (ks keerukusi I8ike

parendamisel. Selleks 16ikel vahendati istmikukaart.
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6.2 Toodete tootlemise seadmete valik

Tabel 16. Toodete to6tlemisel kasutatud seadmed/masinad

Kandipddraja

Jrk. Nr | Masin/seade Mudel Masinklass

1. Lihtlhendusdmblusmasin JUKI DDL- 7800B-7 301

2 3-niidiline d4restusmasin JUKI MO-6716S 504

3 5- niidiline &arestustihendusmasin | JUKI MO-6716S 516

4. NOOpaugumasin Brother P817001 304

5 Kattemasin JUKI MF- 7523 U11- | 602
B56

6. Riilimasin JUKI K-1900B-SS 304

7. Kahendelaline sustikpistemasin JUKI MF- 7523 U11- | 301
B56

8. Aurupress Comel 721 PAB

9. A10

10.

A450
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11. Peitluku presstald S518N YS

[27]
12. Krookimispresstald Janome 200124007

==

6.3 3D keskkonnas Idike istuvuse kontroll

Mudelite I16ike istuvust kontrolliti Lectra Modarise programmiga, 3D keskkonnas. 3D
vlBimaldab panna mannekeenile virtuaalselt selga rbiva, mis on eelnevalt 2D keskonnas
konstrueeritud. Mannekeeni pealt oli vdimalik naha 18ike istuvust ja vastavalt sellele
parendada toodet. Selleks, et saada 3D keskkonnas tépseid tulemusi oli oluline mannekeeni
mdddud ja kehakuju saada v@imalikult sarnane inimmodelli figuuriga. Seda tulemust on
keeruline saavutada ja siiski tekivad mdningad erinevused. Jargnevalt on vélja toodud pluus
“Lulu” ja seeliku ,,Pipi“ nditel muudatused, mida oli tarvis teha peale 3D keskkonnas
istuvuskontrolli ja peale maketi 6mblemist:

Pluus ,,Lulu“ 3D keskkonnas tehtud 16ike muudatused:

1) Rinnatimbermdddule anti 2 cm lisa juurde.

2) Rinnatipu punkti viidi 1,0 cm allapoole.

3) Suurendati rinnasissevotet.

4) Puusatimbermdddult oli tarvis avaruslisa vahendada 4 cm.
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Seejarel dmmeldi makett. Peale maketi dmblemist selgus, et 3D keskkonnas modelli seljas
olev pluus ja inimfiguuri seljas olev pluus ei andnud pdris sama tulemust. Kill aga oli
tulemus sarnane. Tarvis oli veel teha jargnevad muudatused:

1) Véhendada seljapikkust 2 cm

2) Rinna kdrgema punkti asukoht tuli viia 1 cm vorra kdrgemale tagasi.

3) Muuta toote pikkust 9 cm lihemaks.

4) Kdige suurem erinevus figuuri ja 3D istuvuse kontrolli vahel oli puusaimbermdddul.

Puusaiimbermdddule oli tarvis 6 cm avaruslisa juurde anda.

Seelik ,,Pipi* 16ikele teostati 3D keskkonna istuvusproovis jargnevad muudatused:

1) Puusaimbermdddule anti avaruslisa juurde 4 cm.

2) Figuuri ndgusast seljast tulenevalt tuli seeliku tagaosas sissevotteid siigavamaks muuta.
Peale maketi dmblemist selgus vastupidine. Kui 3D keskkonnas oli seelik modelli seljas vaga
hea istuvusega, siis inimfiguurile j&i toode puusast véga laiaks. LOikel teostati jargnevad
muudatused:

1) Puusaimbermd@ddult oli tarvis 4 cm toodet tagasi kitsamaks vétta.

2) Puusakumerus oli tarvis viia 5 cm kdrgemale.

3) Seljakeskjoonelt oli tarvis seelikut madaldada 1 cm.

4) Muudeti tagaosa sissevotete asukohta ja pikkust.

Peale toote parendamist dmmeldi pdhikangast toode valmis. Kuna 3D-s ja inimfiguuri peal
teostatud istuvuskontroll ei Ohtinud, siis jarelikult tekkis ebak6la 3D keskkonnas oleva
figuuri ja inimfiguuri mdGtudega. Erinevused ei teki vaid mdotude erinevusest, vaid ka
oskusest osata mééarata Oiget figuuri kehahoiakut. T60 teostamine Opetas, et programm ei
mddda pikkusi tapselt samade punktide pealt nagu seda inimfiguuri pealt méddetakse. Ka
sellest tekkisid toote istuvuse erinevused. Joonistelt on véimalik naha toodete istuvust peale

muudatuste teostamist ja I6igete parendamist.
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a)

Joonis 30. Seelik ,,Pipi“ eest- (30a) ja tagant (30b)vaates
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Joonis 31. Mudelid Lulu ja Pipi modellil seljas, eestvaates

6.4 Kvaliteedinduded teksakangale ja -kangast valmistatud toodetele

Teksakollektsioonis vélja todtatud mudelitele esitati kvaliteedinduded, millele tooted peavad
vastama. NoOuete vélja tootamisel voeti aluseks teksatoodete otstarve. Rdivad on mdeldud
kandmiseks igapdevaselt. Vastavalt sellele esitati nGuded, mis on lisatud lisadesse tabelina
kvaliteedinduete peatuki alla (Lisa 10).

Igaliks soovib, et toode kestaks kauem. Kuid selleks, et tagada kvaliteetne toode on tarvis
kvaliteetseid sisendeid. Oluline komponent on kangas. Teksakangas on tuntud kui tugev
materjal, mistottu klient ootab tootelt vastupidavust. Toodet digesti hooldades peab ta
séilitama peale mitmeid kandmisi oma varvi ja kuju. Alati ei tadhenda kallim ost
kvaliteetsemat toodet. Teksade puhul on tavaks, et mida raskema kaaluga on kangas, seda
vastupidavam toode. Teksakangad jaotatakse kaalu jargi kerge-, keskmise- ja
raskekaalulisteks kangasteks. Kangas, mis kaalub vahem kui 12 oz/yd? (406,87 g/m?)
peetakse kergekaaluliseks kangaks. Kangas, mis on alla keskmise kaalu on ndrgema
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kvaliteediga. Raskem kangas kestab kauem, kui seda digesti hooldada. Seepérast leiti
tundmatute kangaste kiuline koostis ja teostati varviplsivuse testid, et koos tootega saaks

klient kaasa ka selle diged hooldamise tingimused [28].

Elastaani sisaldav kangas on kandjale mugav ja tihti eelistatakse seetfttu venivat
teksakangast. Kuid sellisel juhul on oht, et elastaankiud ,,vésib dra“ ja toode n.6 venib vélja.
Sellepérast ei soovitata toota teksatooteid, mille kangas on elastaani sisaldus suurem kui 2%.
Sellest vahesest protsendist piisab, et tagada kangale vajalik elastsus ja mugavus kandjale.
Ké&esoleva magistritod mudelite puhul on samuti vBimalik vorrelda kahe kanga elastsust, kus
kangas Orta 7972A-36 sisaldab 1% elastaani, sellest kangast valmistatud tooted on véhe
venivad. Kangas DD sisaldab 3,77% elastaani ning on védga hésti veniv. Kangaste venivuse
vahe on ka kandja jaoks mérgatav. 2,77% elastaani erinevus kangastes mdjutas toodete

konstruktsioone ja tootlemist oluliselt [28].

Lisaks kangale on oluline toote kvaliteedi juures ka visuaalne véalimus ehk disain. Toodete
tegumood peab olema Kliendile atraktiivne ja Uhtlasi vastavuses tdnapaeva moetrendidega.
Kéesoleva to6 kollektsiooni mudelite disainimisel saadi inspiratsiooni 50-60ndate stiilist. Ka
tdnapaeval on mitmeid moeelemente vBetud Ule selle kiimnendi moepildist. Seet6ttu on
oluline, et tanapéeva roivaste tegumoes oleks ndha ka sellele ajastule iseloomulikke jooni.
Peale visuaalse vélimuse tagab kvaliteedi toote istuvus, toote valmistamise tehnoloogia ja
korrektsed dmblused. Klient tajub neid tegureid toodet kandes. Selleks, et tagada kvaliteetne
toode peab kogu tootmisprotsess olema etappide kaupa jalgitav ja kontrollitav [29]. Seetdttu
on ka tabelis valjatoodud eraldi kvaliteedinduded ettevalmistuses, juurdeldikuses, 6mbluses
ja viimistluses. Véljatootatud mudelid toodetakse allhankena. Mistdttu on vajalik, et kdik

kvaliteedi nduded oleksid tapselt valja tootatud ja Kirjeldatud.

Kui toode kestab kauem kliendi ootustest, siis on kliendi jaoks tegemist kvaliteetse tootega
ning ta po6rdub ka tulevikus uut toodet ostes sama bréndi poole tagasi. Tootja on véitnud

endale lojaalse kliendi [28].
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Kokkuvote

Ké&esoleva magistritod kaigus uuriti teksakangaste valmistamise- ja to6tlemise meetodeid,
lisaks tootati teksakangast vélja 7 rdivamudelit. Magistritéo uurimuslikus osas anti tlevaade
kiudude ketrusprotsessist ja 10ppes valmistoodetele kulutuse tekitamise meetoditega.
Magistritoo teises pooles valiti teksakollektsiooni mudelitele kangad ja md&eldi vélja toodete
tegumood. T60 teostamise kaigus valmisid [6plikud tooted.

Kéesoleva magistritod eesmargiks oli valja téotada kollektsioon, milles on kasutatud
erinevate omadustega teksakangaid. Seda pdhjusel, et ndidata kui suure arengu on labi teinud
tdnapdeval Uiks populaarsemaid igapéeva roivaste valmistamisel kasutatav teksakangas. Vélja
tootatud teksakollektsiooni mudelid on dmmeldud 3 erineva kiulise koostisega teksakangast.
Nagu toost selgus, siis sellest tulenevalt on ka kanga iseloom erinev. Kangad valiti vastavalt
toodete tegumoele. Kangaste kiulisest koostisest s6ltusid konstruktsioonide avaruslisad.
Naiteks piiksid ,,Heli“ ommeldi suurema elastaani sisaldusega kangast, mistottu tuli

avaruslisad eemaldada. Mudel ,,Klea* dmmeldi 100% puuvillasest kangast, seet6ttu toode ei

veni ning tuli anda suuremad lisad.

Magistristods uuriti ja Kirjeldati teksakangaste valmistamise ja tdotlemise meetodeid.
Uurimuse kaigus selgus, kui palju erinevaid keemilisi ja mehaanilisi to6tlusi teostatakse
uhele teksakangast valmistatud tootele. Sellest tulenevalt ndrgestatakse ka kangast ning
toode on vahem vastupidavam. Magistritdo kaigus Opiti veel tundma, kui oluline on teada
kangaste kiulist koostist, sest voimaldab miirata toote tootlemise ja pesemise reziimid.
Uurimuse kaigus saadi teada, et teksatoodetel esinevad samad vead ehk titpdefektid. T66d
teostades selgus, et tavaliselt on defektid pdhjustatud toimse siduse eriparast voi toodete
liigse viimistluse t6ttu. On teada tdsiasi, et ks suuremaid probleeme kandja jaoks on halb
varvipusivus pesemise ja hodrde toimele. Uurimustdd kaigus selgus, et see probleem on
pbhjustatud teksakanga varvimise eripdrast. SeetOttu testiti kasutatud 3 teksakanga
varvipusivust pesemise ja mérg- ning kuivhddrdele. Jouti jarelduseni, et teksatooted annavad
kdige rohkem varvi marghodrdel. Ka kollektsiooni mudelite 6mblemisel kasutatud kolme

teksakanga varvipusivus marg- ja kuivhdordele oli vdaga kehv. Ei vasta Eesti ROiva- ja
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Tekstiililiidu poolt valja antud juhendmaterjalis ,,Roivamaterjalide omadused ja vead —
soovituslikud miinimumnduded ja katsemeetodid” esitatud miinimumnouetele. Tooteid
Oigesti hooldades on teksakangaste varviplsivus pesemisel vdga hea, mist6ttu toodet on
vOimalik kauem kanda. Nii selgus ka testitud kolme kanga naitel, kus varvipusvus vastas

Eesti RGiva- ja Tekstiililiidu poolt valja antud soovituslikele miinimumnduetele.

Ké&esolev magistritod voimaldas teksamaailma tundma Oppida kiu ketramisest kanga
valmistamiseni. Anti ilevaate moe- ja teksaajaloost. Opetas tundma teksakangaste
tlupdefekte. Seejarel saadi teadmisi ja kogemusi toodete valja tootamisel ideest
valmistooteni, sinna juurde kuuluva dokumentatsiooniga. Kuna kollektsiooni mudelid
sisaldavad lekaale koos tehnilise dokumentatsiooniga, siis on v@imalik kasutada vélja

tootatud mudeleid ja saata tootmisesse, et neid hooajal muda.

Magistritdd on Kirjutatud Eesti keeles ja on 77 lehekiilge pikk, sisaldab 6 peatukki, 39 joonist
ja 38 tabelit.
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Abstract in English

This Master Thesis studies the development of a denim collection inspired by the 50's and
60's fashion as well research how denim fabric itself is made. The aim of the thesis was to
show that in the past only strong, stiff denim was manufactured whereas nowadays there are
many versions of that fabric with different fibre compositions. This was also presented in the
case of seven denim clothing items that were made during the development of this Master
Thesis.

The first part of this Thesis studies the making of denim, began with spinning fibres into
yarns, and ended with the different manufacturing and finishing processes of the denim
fabric. Clothes made of denim were used for workwear, and therefore the fabric had to be
strong and durable. However, denim has other uses today, such as casual wear. Denim offers
the comfort necessary for everyday life, which is why it is in high demand. Therefore, this
fabric is also being developed steadily, resulting in many variations of denim with different
characteristics. This is also related to one of the aims of this Thesis: to show how many

different denim fabrics are available today.

The second part of the Thesis focuses on the development of the denim collection consisting
of seven clothing collection. Three fabrics with different properties were used in this process:
a stretchy denim, lightweight but stiff denim and heavyweight denim with little elasticity.
The models were designed according to the fabric. The process showed that the different
properties of denim allow to produce all kinds of clothing: the collection this Thesis focuses
on contains various clothes like very stretchy jeans, shirt with flounce, dress with a gathered
lower part etc.

One of the aims of this Thesis was to also test all 3 denim fabrics in regards of colour fastness
to washing and colour fastness to dry and wet rubbing. ISO standards were also used. This
process revealed that the colour fastness of the denim fabric is low, which can be a big issue
for customers. According to the recommented minimum requirements developed by the

Estonian Clothing and Textile Association the colour fastness does not meet the standard,
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especially in regards of wet rubbing. However, the right care makes the clothing items last
longer. Using the right degree to wash the clothes, the colour fastness was good in all tested
fabrics and also complied with recommended minimum requirements set by the Association.
It is also important to know fibre composition in order to take good care of the denim fabrics.
Two fabrics used for this denim collection had unknown fibre content, which was later found

out with the use of a microscope and FTIR analysis.

The work made during the writing of this Master thesis reveales how yarns are spinned and
weaved together to create a fabric. The denim fabric and its characteristics were studied more
closely, as was the history of denim fashion. The development of the collection showed the

process of producing closely, from fabric selection and design to the finished products.

The thesis is written in Estonian and is 77 pages long, including 6 chapters, 39 figures and
38 tables.
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Lisa 1

Varvipusivus hodrdumise toimele

Katse tulemused moddeti CIELAB meetodiga. Kus L* téhistab erinevust heleda (L*=100)
jatumeda (L*=0) vérvi vahel. A* tahistab erinevust rohelise (-a*) ja punase (+a*) varvitooni
vahel. b* tahistab erinevust kollase (+b) ja sinise (-b*) varvitooni vahel. Delta E* t&histab

varvide erinevuse suurusjarku, aga ei néita varvide erinevuse suunda.

Tulemused arvutati valemiga:

AE* = (AL *} + (Aa*) + (Ab*) (4)

Ab=hb,, . —b

parast — Menne

AL = I-enne - Lpérast , Aa= Qg — A parast
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Tabel 17. Kangas Orta 7972A-36 kuiv- ja marghddrde katse tulemused

Orta 7972A-36

Kuivhédrdumine I6imejoon kanga

Margh6drdumine I6imejoon kanga

I6imesuunas Idimesuunas

Enne Parast Enne Parast

Testkangas Testkangas

L a b L a b L a b L a b
195 |23 -3,7 194 1,8 -3,8 1195 1,7 41 (176 |16 |-45
18,8 |18 -34 |18 1,3 4,7 1195 1,6 41 186 |14 |-42
216 |08 -4 19,9 1,4 -3,9 | 20,7 1,1 -3,7 |18,7 (18 |-44
199 (16 |-37 |191 |15 |-41 |199 |15 |-39 |183 |16 |-44
Etalonkangas Etalonkangas

L a b L a b L a b L a b

93 1,1 0,3 73,8 -0,8 |-10,4 | 929 1,1 0,5 51,3 10,8 |-152
929 |1 0,5 72,5 09 |-11 928 1 05 |47 0 -15,9
929 |11 |05 69,9 09 |-11,9 | 929 1 06 |486 |-01 |-157
929 |11 0,4 72,1 -09 |-11,1 | 929 103 |053 (489 |02 |-156
Kuivhédrdumine I6imejoon kanga Margh6drdumine I6imejoon kanga
koesuunas koesuunas

Enne Parast Enne Parast

Testkangas Testkangas

L a b L a b L a b L a b
196 |22 -39 |20,6 1,2 -45 1215 1,3 43 | 175 |12 |-46
19 1,7 35 |17 1,8 -3,5 | 18,6 1,7 35 |176 |16 |-45
20,2 |15 -4 19,4 1,9 -49 | 20,2 11 -4 197 |15 -4,3
196 |18 |[-38 |190 1,6 -4,3 |20,1 1,4 -39 (183 |14 |-45
Etalonkangas Etalonkangas

L a b L a b L a b L a b
929 |1,2 0,5 72,8 -0,7 |-10,2 | 925 1,2 0,4 456 |-0,2 |-147
929 |1,2 0,5 72,4 -0,8 |-10,5|925 1,1 0,3 471 |02 |-144
93 1,1 0,3 72,5 -06 |-10,3 | 925 1,1 0,4 446 |0 -15,2
929 |11 |04 |726 |07 |-103]925 |11 |04 |458 |03 |-14,8
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Kuivhédrdumine 16imejoon kanga ldimesuunas

Testkangas

AE*=/(199-191) +(1,6-15) +(~37— (-41)* =/(09) +(02)* +(0,4)* =0,99

Etalonkangas

AE*=(92,9-721) + (11— (<0,9) + (0,4 - (-111)° =4/(20,2)" +(2) + (L15) =233

Kuivhédrdumine 1dimejoon kanga koesuunas

AE*= /(19,6 -19,0) + (1816 +(~38-(~43) =4/(0,6)* +(0,2) +(0,5)° =0,79

Etalonkangas

AE*=/(92,9-72,6) + (12— (-0,7)) +(0,4— (-10,3 =+/(20.3)" +(L9)* +(10,7)? =23,03
Margh6drdumine 16imejoon kanga ldimesuunas

Testkangas

AE*=/(19,9-18,3) +(15-16) + (-39 (-4,4)* =/L6)* +(~01) +(0,5)° =1,68

Etalonkangas

AE* = /(92,9 -48,9) + (10— (02)) + (03— (~15,6) =+/(44) +(0.8) +(15,9)" =46,71

Marghdrdumine 16imejoon kanga koesuunas

AE*=/(201-18,3) +(1,4-14) + (-39 (-45) =y (18)* +(0)’ +(0,6)* =1,90

Etalonkangas

AE* = /(92,5-44,8) +(113— (-0.0) ) + (0,4 - (—148)* =/(47,7)* + (1.23)" + (15,2)"
=50,08
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Tabel 18. Kangas CA kuiv- ja marghddrde katse tulemused

Kangas CA

Kuivhédrdumine I6imejoon kanga Margh6drdumine I6imejoon kanga
[6imesuunas I6imesuunas

Enne Parast Enne Parast

Testkangas Testkangas

L a b L a b L a b L a b
276 |3 -5 26,9 24 |55 |239 2,3 47 1281 |25 |-57
276 |25 |-49 |28 2,2 56 |28.2 2,3 -5 29,1 |22 5,3
278 |23 -5 25 2,5 55 | 27,2 2,1 46 278 |28 -55
27,7 | 2,6 -49 | 26,6 2,4 55 |264 2,2 -48 1283 |25 -5,5
Etalonkangas Etalonkangas

L a b L a b L a b L a b
931 |14 |13 82,5 05 |-61 |924 1,3 1,7 485 |00 |-16,9
93 1,4 1,3 82,8 -03 |61 |9272 1,3 1,5 48 -0,6 |-16,6
93,1 |14 1,4 82,2 -0,7 |-65 ]921 1,3 1,5 46,2 | 04 |-16,3
931 |14 |13 82,5 05 |-62 |9272 1,3 16 |476 |-03 |-16,6
Kuivhddrdumine 16imejoon kanga Marghédrdumine I6imejoon kanga
koesuunas koesuunas

Enne Parast Enne Parast

Testkangas Testkangas

L a b L a b L a b L a b
26,5 |3 -52 | 284 2,2 56 |269 2,4 -5 27,3 |22 -5,3
257 |3 48 1289 2 52 |264 2,5 -5 26 2,4 -6,1
2477 | 2,6 -46 | 253 2,4 -53 | 26,6 2,4 -48 1295 |24 -49
256 |29 -49 275 2,2 -54 | 26,6 2,4 49 1276 |23 54
Etalonkangas Etalonkangas

L a b L a b L a b L a b
929 |14 1,6 76,6 -09 |-86 |929 1,3 1,6 488 | -06 |-17.4
932 |14 1,6 75,9 1,1 | -8,7 |928 1,4 1,3 478 |0 -17,5
924 |12 1,5 76,2 -08 |-87 |928 14 1,2 472 | -02 |-17,3
928 |13 1,6 76,2 -09 |-87 |928 14 14 479 |-03 |-174

81




Kuivhédrdumine 16imejoon kanga ldimesuunas

Testkangas

AE*=/(27,7-26,6) +(2,6-2,4) +(~49-(-55) =/L1) +(0,2)° +(0,6)* =1,27

Etalonkangas

AE* = /(931825 + (1,4 - (-05))* + (03 (-6,2) =1/(10,6)* +(1,9)’ + (6,5 =12,58

Kuivhédrdumine 1dimejoon kanga koesuunas

AE*= /(25,6 - 275 +(2,9-2,2) +(~ 49— (-54) =4/(-19)* +(0,7) +(0,5) =2,08

Etalonkangas

AE*=/(928-76,2) + (13- (-0,9) ) + (L6~ (-8,7) =/(16,6) +(2,2) +(10,3)° =19,66
Margh6drdumine 16imejoon kanga ldimesuunas

Testkangas

AE* = /(26,4 283) +(2,2- 25 + (- 48— (-5,5)° =(~19) +(~03) +(0,7)? =2,05

Etalonkangas

AE*=/(92,2- 47,6 +(1,3— (03) + (16— (-16,6) =+/(44,6)° + (1) +(18,2)} =48,18

Marghdrdumine 16imejoon kanga koesuunas

AE*= /(26,6 27,6) +(2,4-2,3) +(- 49— (-5,4) =y(~1) +(02)° +(05) =1,12

Etalonkangas

AE* = /(928-47,9F +(14—(-0,3)) + (L4 (~17,4) =/(449)* + (L7)’ + (188)° =48,71
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Tabel 19. Kangas DD Kuiv- ja marghddrde katse tulemused

Kangas DD

Kuivhédrdumine I6imejoon kanga Margh6drdumine I6imejoon kanga
[6imesuunas I6imesuunas

Enne Parast Enne Parast

Testkangas Testkangas

L a b L a b L a b L a b
146 |23 |-36 |147 25 |[-39 146 |28 32 145128 -4
143 |28 34 |14 2,5 4,1 15 2,5 31 144128 -3,8
144 |26 36 | 144 2,2 -3,6 149 |31 32 | 147129 -3,6
144 |26 35 | 144 24 -3,9 148 | 2,80 -32 | 145|238 -3,8
Etalonkangas Etalonkangas

L a b L a b L a b L a b
933 |14 (13 |738 -08 |[-89 926 |13 14 |465|-04 |-20.1
93 1,4 14 77 -0,8 |-81 92,7 1,4 1,2 498 |-13 |-18,38
933 |14 1,3 76,3 -04 |-87 92,8 1,3 1,5 48,3 | -0,6 |-19,3
932 |14 1,3 75,7 -0,7 |-8,6 92,7 1,3 1,4 48,2 1 -08 |-194
Kuivhddrdumine 16imejoon kanga Marghadrdumine I6imejoon kanga
koesuunas koesuunas

Enne Parast Enne Parast

Testkangas Testkangas

L a b L a b L a b L a b
142 |24 -3,6 | 13,8 2,9 4,1 13,7 |21 41 1127119 -3,9
143 |26 34 | 144 2,8 -3,9 13,9 1,8 3,7 | 12,724 -34
145 |29 -39 | 13,6 2,6 -4,4 142 |2 43 | 1277 |2 -3,6
143 |26 -3,6 | 13,9 2,8 4,1 13,9 19 40 1277|121 -3,6
Etalonkangas Etalonkangas

L a b L a b L a b L a b

93 1,3 1,8 79,2 -1 -71,5 92,9 1,5 1,4 49 -19 | -17,6
93,1 |13 1,8 79,5 1,1 | -7,7 92,8 1,3 1,6 50,8 |-0,1 |-17,1
926 |12 15 79,2 -1,1 | -7 93,1 1,3 1,7 51,3 | -2 -17
929 |13 1,7 79,3 -1,1 | -74 92,9 14 1,6 50,3 -1,3 |-17,2




Kuivhédrdumine 16imejoon kanga ldimesuunas

Testkangas

AE* = (14,4144 +(2,6 - 2,4) +(=35—(=39)* =/(0) +(0,2)° +(0,4) =0,45

Etalonkangas

AE*= /(932757 + (L4 (-0,7)) + (13~ (-8,6) =175 +(21)* +(99) =20,22

Kuivhédrdumine 1dimejoon kanga koesuunas

AE*=/(14,3-139) +(2,6 - 28) +(-36 - (<41 =/(04) +(=0,2) +(05) =0,67

Etalonkangas

AE*=/(929-793) + (L3 (1))’ + (L7 (-7,4) =(13,6)* + (2.4 +(9) = 16,53
Margh6drdumine 16imejoon kanga ldimesuunas

Testkangas

AE*=/(148-145) +(28-28) +(~32—(-38) =4/(-0,3)* +(0) +(0,6)* = 0,67

Etalonkangas

AE* = (92,7 - 48,2 +(1,3- (0,8)) + (14— (-19.4) =/(445) +(05)* +(20,) = 49,12

Marghdrdumine 16imejoon kanga koesuunas

AE*= /(139 -12,7) +(19-21) +(~4,0— (-36)} =/1,2) +(= 0,2 +(-0,4)* = 1,28

Etalonkangas

AE* = /(92,9503 + (14— (-13) ) + (1.6 - (~17,2) =+/(42,6) +(2,7) +(188) = 46,64
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Lisa 2

Varvipusivus pesemise toimele

Vaérvipusivuse katse tulemused mdddeti CIELAB meetodiga. L* téhistab erinevust heleda
(L*=100) jatumeda (L*=0) vérvi vahel. A* tahistab erinevust rohelise (-a*) ja punase (+a*)
varvitooni vahel. b* t&histab erinevust kollase (+b) ja sinise (-b*) varvitooni vahel. Delta E*
tahistab vérvide erinevuse suurusjarku, aga ei naita varvide erinevuse suunda.

Tulemused arvutati valemiga:

AE* = (AL *} + (Aa*) + (Ab*) (5)

AL = I-enne - Lpérast , Aa= Agne — apérast , Ab = benne - bparast
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Tabel 20. Kangas Orta 7972-36 Vérviplsivus pesemise toimele katse tulemused

Orta 7972A-36

Enne pesemist

Etalonkangas Katsekangas

L a b L a b
1. Triatsetaat 92,3 0,9 1,2 19,6 2 -4
2. Puuvill 90,7 14 |04 18,6 15 -3,6
3. Poluamiid 89,2 1,2 0,5 19,5 1,5 -3,5
4. Poluester 90,4 1,4 0,2 19,2 1,7 -3,7
5. Poluakraal 91,2 1,1 0,2
6. Viskoos 89,4 1,4 1,2
Parast pesemist
Etalonkangas Katsekangas

L a b L a b
1. Triatsetaat 85,6 0,5 -0,9 18,1 1,6 -3,6
2. Puuvill 86,9 0,4 -1,2 18,3 1,7 -4
3. Poltiamiid 86,3 0,3 -0,6 18,2 1,9 -4,4
4. Poliester 87,8 0,3 -1,1 18,2 1,7 -4
5. Poluakraal 89,5 0,5 0,3
6. Viskoos 84,6 -0,1 |03
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Orta 7972A-36
Varvipusivus pesemise toimele

Triatsetaat

AE* =/(92,3-85,6) +(09-05) + (12— (-09))* _+/(6,7) +(0,4) +(221)"

=7,03
Puuvill

AE* =/(90,7-86,9) +(14—-0,4) +(0,4— (-12))* _/(38) +(1)* +(16)° _ 124
Poliiamiid

AE* =/(89,2-86,3 +(1,2-0,3)* + (05— (-06))* _+/(29)° +(0,9) + (L1)? _323
Poliester

AE*=)(00,4-878) +(L4-03) +(02- (-LD)* _y(26) + 1 +(3f _5 4,
Poliiakriil

AE* = /(91,2895 +(11-05) +(0,2-0,37 _J(L7) +(0,6) +(~01)? 11
Viskoos

AE* = /(89,4 -84,6) + (14— (01 +(1,2-0,3f _/(48) +(L5) +(0,9) 11

87



Tabel 21. Kangas CA Varvipusivus pesemise toimele katse tulemused

Kangas CA

Enne pesemist

Etalonkangas Katsekangas

L a b L a b
1. Triatsetaat 93,9 0,7 1,6 26,6 2,6 -4.7
2. Puuvill 91,3 1,1 11 30,1 2 -5
3. Poluamiid 91,4 0,9 1,7 27 2,1 -5,3
4. Poluester 92,4 1 1,2 27,9 2,2 -5
5. Poluakraal 92,8 0,9 19
6. Viskoos 91,1 11 2,5
Parast pesemist
Etalonkangas Katsekangas

L a b L a b
1. Triatsetaat 91,2 1 0,9 28 2,5 -5,8
2. Puuvill 90,6 1,2 0,4 27,4 19 -55
3. Poltiamiid 89,6 0,8 0,2 27,3 1,7 -5,1
4. Poliester 91,9 1,1 1 27,6 2,0 -5,5
5. Poluakraal 92,8 0,9 1,8
6. Viskoos 88,1 0,5 1,7
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Kangas CA
Varvipusivus pesemise toimele

Triatsetaat

AE*=/(939-91,2)* +(0.7 1) + (L6 -09)° _{(27) +(-03) +(0,7)?

=281
Puvill

AE*=)(913-906) +(11-12) +(1L-04F _(0.7F +(017 +(07) _y g
Poltiamiid

AE* = (914896 +(0.9-08) +@7-0.2F _ 18] + 01F +@5F _,
Pollester

AE*= (024 -919F +(L0-11 +(1.2-1F _y(08) +(-01F +(0.2F _o ¢,
Poltiakrii

AE*=(028-928) +(09-0.0) +(19-18) _J(OF +(0) + O g
Viskoos

AE* = (911881 + (L1- 05 + (25-17) _ (3] +(06) + (08F _y 16
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Tabel 22. Kangas DD Vérvipisivus pesemise toimele katse tulemused

Kangas DD

Enne pesemist

Etalonkangas Katsekangas

L a b L a b
1. Triatsetaat 90,1 1,3 0,7 15 11 -3,6
2. Puuvill 89,9 1,3 0,6 14,7 1,8 -3,5
3. Poliiamiid 90,5 0,9 15 14,9 2,5 -3,3
4. Poluester 91 0,8 1,2 14,9 1,8 -3,5
5. Poluakraal 92,1 0,7 2,1
6. Viskoos 91 0,7 2,5
Parast pesemist
Etalonkangas Katsekangas

L a b L a b
1. Triatsetaat 89,9 1,3 14 143 2,6 -3,7
2. Puuvill 89,4 0,3 0,8 15,7 2,5 -3,9
3. Poltiamiid 86,9 0,9 -0,3 15,1 2,8 -3,9
4. PolUester 91,2 0,7 0,9 15,0 2,6 -3,8
5. Poluakraal 92,2 0,9 1,8
6. Viskoos 87,1 0,4 2
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Kangas DD
Varvipusivus pesemise toimele

Triatsetaat

AE* =J(901-89,9) +(1L3-13) +(0,7-14) _{/(0,2)* + (0 +(~0,7)

=0,72
Puuvill

AE* =/(899-89,4) +(13-03)* +(06-08)* _+/(05)* + (1 +(-0,2) ~1.14
Poltamiid

AE* =/(905-86,9) +(0,9-0,9) + (15— (-0,3))* _/(36) +(0)° + (18 4,02
Pollester

AE* =/(91-91.2) +(08-0,7) +(1,2-09)* _(~0.2)° + (0,1 +(03)? =0,37
Poltakruadl

AE*=1(921-922)° +(0.7-09) +(21-18) _(~01) +(-0,2) +(0.3) =0,37
Viskoos

AE*=)(91-871) +(0,7-04F +(25-2F _{(39) +(03F + (05 _5 g,
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Lisa 3

Toodete konstrueerimiseks tarvilikud méddud

Tabel 23. Mudelite konstrueerimiseks vajalikud S suurusnumbri figuuri médud.

Md6tme nimetus Téhis Figuurilt méddetud
vaartus
Rinnatimbermddot R 88
V66imbermaaot Vi 68
Ulemine uPl 83
puusalimbermdot
Alumine aPu 95
puusalimbermadot
Seljakdrgus Sk 20
Selja pikkus Sp 39
Selja laius Sl 33
Rinnalaius RI 31
Kaelaimbermdot Ku 35
Olapikkus Op 12
Rinnakdrgus Rk 25
Esipikkus Ep 40
Rinnapunktide vahe Rpv 19
Kasivarre imbermaot Kvi 28
Késivarre pikkus Kp 58
Randme tmbermdot Ral 15
Kljepikkus Kp 106
Jala sisekiilje pikkus Jsk 74
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Lisa 4

Lekaalide loetelu

Tabel 24. Kangast Orta 7972A-36 dmmeldud mudelite lekaalide loetelu

Jrk. Detaili nimetus Lekaali kood Kogus, tk
nr
Lekaale Detaile
1 2 3 4 5
Mudel ,,Lulu“ lekaalide loetelu
Pdhimaterjal
1. Parempoolne hélmadetail Lululll 1 1
2. Vasakpoolne hdlmadetail Lulul12 1 1
3. Esiosa kiljedetail Lulul13 1 2
4. Esiliist Lulul14 1 1
5. Seljaosa Lulu101 1 1
6. Seljaosa kiiljedetail Lulu102 1 2
7. Parempoolse hélma alum Lulul15 1 1
detail
8. Vasakpoolse h6lma alumine | Lulull6 1 1
detail
0. Seljaosa alumine detail Lulu103 1 1
10. Krae Lulul31 1 2
11. Krae kand Lulul32 1 2
12. Varrukas Lulu141 1 2
Tugevdusmaterjal
1. Krae Lulu331l 2
2. Krae kand Lulu332 1 2
3. Esiliist Lulu31l 1 2
Abilekaalid
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1. Noobisabloon Lulu411 1 1
2. Krae triikimis§abloon Lulu431 1 1
1 2 3 4 5
Mudel ,,Pipi* lekaalide loetelu

Pdhimaterjal

1. Esiosa Pipilll 1 1
2 Tagaosa Pipi121 1 1
3 Esiosa soos Pipil12 1 1
4, Tagaosa soos Pipil22 1 1
5 Esiosa varvel Pipil13 1 2
6 Tagaosa vérvel Pipil23 1 2
Tugevdusmaterjal

1. Esiosa vérvel Pipi3l1l 2
2. Tagaosa vérvel Pipi321 1 2
1 2 3 4 5
Mudel ,,Elen* lekaalide loetelu

Pdhimaterjal

1. EsihGlm Elenl11 1 2
2. Esiosa kiiljedetail Elenl12 1 2
3. Seljaosa Elen121 1 1
4. Seljaosa kiiljedetail Elen122 1 2
5. HoIma alumine detail Elen113 1 4
6. Seljaosa alumine detail Elen123 1 2
7. Krae Elen131 1 2
8. Pealmine varrukas Elen141 1 2
9. Alumine varrukas Elenl142 1 2
10. HdIma kaunistus detail Elen114 1 6
11. Esiosa katteriie Elen115 1 2
12. Seljaosa katteriie Elen124 1 1
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Tugevdusmaterijal

1. Krae Elen331 1 2

2 HoIma alumine detail Elen311 1 2

3 Seljaosa alumine detail Elen321 1 1

4, Esiosa katteriie Elen312 1 2

5 Seljaosa katteriie Elen322 1 1
Tabel 25. Kangast DD 6mmeldud mudelite lekaalide loetelu

Jrk. nr Detaili nimetus Lekaali kood Kogus, tk

Lekaale Detaile

1 2 3 4 5

Mudel ,,Heli lekaalide loetelu

Pdhimaterjal

1 Esiosa Helilll 1 2

2 Tagaosa Helil21 1 2

3 Kuljetasku varjestusdetail | Helill2 1 2

4. Senditasku Heli113 1 1

5 Esiosa katteriie Helil1l4 1 1

6 Tagaosa katteriie Helil22 1 2

Taskukoti materjal

1. Pealmine taskukott Heli211 2

2. Alumine taskukott Heli212 1 2

Tugevdusmaterijal

1. Esiosa Kkatteriie Heli311 1 1

2. Tagaosa katteriie Heli321 1 2

1 2 3 4 5

Mudel ,,Elle* lekaalide loetelu

Pdhimaterjal

1. Esiosa Elle111 1 1
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2 Tagaosa Elle121 1 2
3 Varvel Elle112 1 2
4, Esiosa alumine detail Elle113 1 2
5 Tagaosa alumine detail Elle122 1 2
6 Alumine taskukott Elle114 1 2
Taskukoti materjal
1. Pealmine taskukott Elle221 1 2
Tugevdusmaterijal
1. Varvel Elle311 1 2
2. Esiosa alumine detail Elle312 1 1
3. Tagaosa alumine detail Elle321 1 2
Tabel 26. Kangast CA dmmeldud mudelite lekaalide loetelu
Jrk. nr Detaili nimetus Lekaali kood Kogus, tk
Lekaale Detaile
1 2 3 4 5
Mudel ,,Lily“ lekaalide loetelu
Pdhimaterjal
1. Esiosa Lily111 1 1
2. Esiosa kiljedetail Lily112 1 2
3. Seljaosa Lily121 1 1
4. Seljaosa kiljedetail Lily122 1 2
5. Esiosa seelikudetail Lily151 1 1
6. Esiosa seeliku kiljedetail Lily152 1 2
7. Tagaosa seelikudetail Lily153 1 1
8. Tagaosa seeliku kiljedetail | Lily154 1 2
9. Esiosa alumine kroogitud | Lily155 1 2
detail
10. Tagaosa alumine kroogitud | Lily156 1 2
detail
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11. Varrukas Lily141 1 2
12. Esiosa kaelakaare Kkatteriie | Lily113 1 1
13. Seljaosa katteriie Lily123 1 1
Tugevdusmaterijal

1. Esiosa katteriie Lily311 1 1
2. Seljaosa katteriie Lily321 1 1
1 2 3 4 5
Mudel ,,Klea* lekaalide loetelu

Pdhimaterjal

1. Esiosa Klealll 1 2
2. Seljaosa Kleal2l 1 1
3. Esiosa volang Kleall2 1 2
4, Volangi iludetail Kleall3 1 1
5. Varrukas Kleal4l 1 2
6. Esiosa katteriie Kleall4 1 1
7. Seljaosa Kkatteriie Kleal22 1 1
Tugevdusmaterijal

1. Esiosa katteriie Klea311

2. Seljaosa katteriie Klea321 1 1
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Lisa 5

Tehniline paljunduse skeem

Toodete tehnilise paljunduse skeemide loomisel on kasutatud 2001. aastal avaldatud Soome
mdGtude tabelit. Kuna tabeli andmed on tanaseks paevaks veidi aegunud, siis on tehtud

paljundusskeemide loomisel mdningaid muudatusi.

0,2
0,2
0.2 0,14<_T f

0,34
0,7=— — 0,7
0,5 0,5
& I
0,5
0,8

Joonis 32. Teksatoodete pluuside, jaki ja kleidi paljundusskeem
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Joonis 33. Seelikute paljundusskeem
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Joonis 34. Pikste paljundusskeem
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Lisa 6

Niidikulu arvestus

Vastavalt toote tegumoele kulus niiti erinevalt. Jargnevas tabelis on valjatoodud liht-, &arestusiihendus, tepingu jm niidikulud igale

tootele eraldi.

Tabel 27. Toodete niidikulu arvestus

Niidi otstarve Pistetdp | Niidi | Niidi Omblusjoone | Niidikulu Keskmine

nr Varv pikkus(m) koefitsient(niidikulu | arvutuslik
1m kohta) niidikulu
tootele(m)

1. Mudel ,,Lulu* niidikulu arvestus

1 2 3 4 5 6 7

Lihtihendusémblus 301 120 | sinine | 3,63 2,35 854,08

Lihtihendusémblus 301 35 pruun | 5,78 2,35 1359,05

5-niidiline 516 120 | sinine | 3,76 19,54 7349,38

adrestusiihendusémblus

No6pauk 304 120 | sinine | 0,096 0,98 9,41

Nodbidmblus Kasiti 120 | sinine | 0,06 0,25 15

2. Mudel ,,Pipi* niidikulu arvestus
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1 2 3 4 5 6 7
Lihtihendusémblus 301 120 | sinine | 4,80 2,35 1128,47
Lihtihendusémblus 301 120 | pruun | 145 2,35 341,41
Lihtihendusémblus 301 35 pruun | 1,51 2,35 354,66
5-niidiline 516 120 | sinine | 2,34 19,54 45747
aarestustihendusdmblus

3. Mudel ,,Lily* niidikulu arvestus

1 2 3 4 5 6 7
Lihtlihendusdmblus 301 120 | sinine | 11,16 2,35 2048,73
Lihtlihendusémblus 301 120 | Pruun | 1,25 2,35 293,75
Lihtihendusdmblus 301 35 pruun | 3,70 2,35 447 .49
3-niidiline 504 120 | sinine | 1,13 13,8 1558,85
aarestusomblus

5-niidiline 516 120 | sinine | 8,26 19,54 16147,5
aarestustihendusdmblus

4. Mudel ,,Heli niidikulu arvestus

1 2 3 4 5 6 7
Lihtihendusdmblus 301 120 | sinine | 4,14 2,35 972,9
Lihtihendusdmblus 301 35 pruun | 2,68 2,35 630,27
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3-niidiline 504 120 | sinine | 2,33 13,8 3220,92
aarestusomblus

5-niidiline 516 120 | sinine | 2,92 19,54 57135
aérestustihendusdmblus

Kattedmblus 406 120 | sinine | 0,32 13,6 435,2
5. Mudel ,,Elen* niidikulu arvestus

1 2 3 4 5 6 7
Lihtihendusdmblus 301 120 | sinine | 7,08 2,35 1664,693
Lihtihendusémblus 301 35 pruun | 12,72 2,35 2989,48
3-niidiline 504 120 | sinine | 1,25 13,8 1731,07
aarestusomblus

5-niidiline 516 120 | sinine | 5,76 19,54 112457
aérestustihendusdmblus

NO66bidmblus Kasitsi 120 | sinine | 0,06 0,25 15
Haagidomblus Kaésitsi 120 | sinine | 0,048 0,25 1,2

6. Mudel ,,Klea* niidikulu arvestus

1 2 3 4 5 6 7
.Lihttihendusdmblus 301 120 | sinine | 6,66 2,35 1564,68
Lihtihendusdmblus 301 120 | hall 1,05 2,35 246,75
3-niidiline 504 120 | sinine | 0,78 13,8 1070,05
aarestusdmblus
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5-niidiline 516 120 | sinine | 2,93 19,54 5719,36
aarestustihendusdmblus

7. Mudel ,,Elle* niidikulu arvestus

1 2 3 4 5 6 7
Lihtihendusémblus 301 120 | sinine | 9,87 2,35 2318,98
Lihtihendusémblus 301 35 pruun | 17,13 2,35 4025,55
3-niidiline 504 120 | sinine | 1,01 13,8 1393,8
aarestusomblus

5-niidiline 516 120 | sinine | 1,16 19,54 2266,64

aarestusiihendusémblus
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Lisa 7

Kasutatud materjalide maksumuse arvutus tootele

Tabel 28. Kasutatud materjalide maksumus thele tootele

Nimetus Uhik Uhiku Kasutatud Kasutatud
hind(€) materjali materjali
kogus maksumus

1. Mudel ,,Lulu* kanga- ja materjalikulu arvestus

1 2 3 4 5
Kangas 1 m 4,45 0,71 3,16
Dubleermaterjal | m 1,16 0,11 0,13
No6bid tk 0,2 6 1,2
Pael m 0,3 0,35 0,11
Niit (120 sinine) | m 0,0003 8214,38 2,46
Niit (35 pruun) | m 0,0003 1359,05 0,41
Kokku: 7,47

2. Mudel ,,Pipi“ kanga- ja materjalikulu arvestus

1 2 3 4 )
Kangas 1 m 4,45 0,6 2,67
Dubleermaterjal | m 1,16 0,11 0,13
Peitlukk tk 0,4 1 0,4
Pael m 0,3 0,38 0,11
Liimipael m 0,4 0,68 0,27
Niit (120 sinine) | m 0,0003 5703,18 1,71
Niit (120 pruun) | m 0,0003 341,408 0,10
Niit (35 pruun) | m 0,0003 354,662 0,11
Kokku: 55

3. Mudel ,,Lily* kanga- ja materjalikulu arvestus
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1 3 4 5
Kangas 1 5,03 1,47 7,39
Dubleermaterjal 1,16 0,15 0,17
Peitlukk tk 0,4 1 0,4
Pael m 0,4 1,95 0,78
Liimipael m 0,3 0,71 0,21
Niit (120 sinine) | m 0,0003 20328,4 6,10
Niit (35 pruun) m 0,0003 447 A87 0,13
Kokku: 15,18
4. Mudel ,,Heli“ kanga- ja materjalikulu arvestus
1 2 3 4 5
Kangas 1 m 6,79 0,9 6,11
Kangas 2 m 5,03 0,08 0,4
Dubleermaterjal | m 1,16 0,08 0,09
Metall-lukk tk 0,65 1 0,65
Liimipael 0,4 0,7 0,28
Niit (120 sinine) 0,0003 10342,52 3,10
Niit (35 pruun) 0,0003 630,27 0,19
Kokku: 10,82
5. Mudel ,,Elen“ kanga- ja materjalikulu arvestus
1 2 3 4 5
Kangas 1 m 4,45 1 4,45
Dubleermaterjal | m 1,16 0,25 0,29
Haagid tk 0,65 4 2,6
No6bid tk 0,4 6 2,4
Niit (120 sinine) 0,0003 14644,13 4,39
Niit (35 pruun) 0,0003 2989,48 0,90
Kokku: 15,03

6. Mudel ,,Klea“ kanga- ja materjalikulu arvestus
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1 3 4 5
Kangas 1 5,03 0,82 4,13
Dubleermaterjal 1,16 0,07 0,08
Peitlukk tk 0,4 1 0,4
Niit (120 sinine) 0,0003 8354,09 2,51
Niit (120 hall) 0,0003 246,75 0,074
Kokku: 4,20
7 Mudel ,,Elle“ kanga- ja materjalikulu arvestus
Kangas 1 m 6,79 1,27 8,62
Kangas 2 m 5,03 0,08 0,40
Dubleermaterjal | m 1,16 0,63 0,73
Peitlukk tk 0,4 1 0,4
Liimipael 0,4 0,7 0,28
Niit (120 sinine) 0,0003 5979,42 1,79
Niit (35 pruun) 0,0003 4025,55 1,21
Kokku: 13,43
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Lisa 8

Paigutusjoonised

Kollektsiooni mudelite 6mblemisel on kasutatud kolme erinevat teksakangast: Kangast Orta
7972A-36, kangast DD ja kangast CA. Uhele joonisele on kokku paigutatud tihest kangast
mudelid. Paigutusjoonised tehti Marker programmis, kasutades paigutusmoodulit Nest ++
2. Joonisel 35 on ndha Orta kangast mudelite ,,Lulu®, ,,Pipi“ ja ,, Elen* paigutusjoonist.
Joonisel 36 CA kangast ,,Lily* ja ,, Klea“ paigutusjoonis, millele on lisatud ka ,,Elle alumise
taskukoti detailid. Joonisel 37 on mudelid ,Heli“ ja ,Elle“. Kodikide mudelite
tugevdusmaterjalina on kasutatud sama dubleerkangast, mistdttu on ka joonisele 38

paigutatud koigi 7 mudeli liimidetailid.
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Joonis 36. ,,Lily“(roheline) ja ,,Klea* (sinine) ning ,,Elle*“(punane) taskukoti detailide paigutusjoonis Paigutuse efektiivsus 76,45%, paigutusjoonise pikkus 2,31m
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“(roheline), ,,Klea“ (helesinine), ,,Heli“(roosa), ,,Elle* (punane) dubleeritavate detailide

Lily
tuse efekt

5 9%

“(hall)

Joonis 38. ,,Elen” (tumesinine), ,,Lulu“(kollane), ,,Pipi

ikkus 0,86m

sjoonise pi

tu

57,76%, paigu

11VSus

is Paigu

tusjoon

paigu
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Lisa 9

Mudelite tootlemise tehnoloogiline jarjekord

Tabel 29. Pluus “Lulu” té6tlemise tehnoloogiline jérjekord.

Op | Jagumatu Operats. | Piste tttp/ | Joonis Operatsiooni tingtahis
jrk. | operatsiooni eriala masin
nr. kirjeldus, tehnilised
tingimused
1. Esiliistude, krae ja D Aurupress — =
krae kanna Comel 721
dubleerimine PAB
2. | Parema hdlmadet. U Pistetiilip - - ]
esiliistu 6r~nblemine 301 1
hélmale. Ov 1,0 cm JUKI DDL- " \1,0{301)
7800B-7
3. | Parema hdlma esiliistu | U Pistetlitip L0
valimise serva 301
teppimine. Teping 0,1 JUKI DDL- a : )
cm. 7800B-7 —
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Parema hdlma esiliistu | U Pistetlilp 0,1 (301) JRATEL)
lahtise serva 301 11
omblemine hélmale JUKI DDL- (
pealistusdmblusega. 7800B-7 ED
Ov 1,0 cm, Teping 0,1
cm. l—LI,O (301)
Vasaku hdlmadet. U Pistetliip 10 (301)
liistu Gmblemine 301 b
kahekordse JUKI DDL- ( - .
palistusega. Ov 1,0 7800B-7
cm. Teping 2,0 cm h2,0 (301)
vélisservast
Kehaosa detailide ja | AU Pisteiilip = - =
allosa detaili ning 516
Oladmbluste JUKI MO- 1,0 (516)
dmblemine 6716S
adrestusiihenduspisteg
a.Ov1,0cm
Kehaosa detailide ja u Pistetlilp 28001
allosa detaili dmbluste 301 I
teppimine. Teping 0,5 JUKI DDL- - % % -
cm 7800B-7 "

~J1.0(516)
Pluusi ja varruka AU Pisteiilip ’__%
kilgede 6mblemine 516
aarestustihenduspisteg JUKI MO- N10(516)
a.Ov1,0cm 6716S
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9. | Sisemise krae kanna U Pistetliip ——f—Lefon
kaelakaarde 301 >
Uhendamise JUKI DDL- "
omblusvaru pahemale 7800B-7 l h05 (301)
poolele podramine. Ov
1,0 cm. Teping 0,5 cm

10. | Pealis- ja aluskrae u Pistetiilip ’ = .
iihendamine. Ov 0,7 301
cm JUKI DDL- 0.7 (301)

7800B-7

11. | Krae parema poole V-tr Aurupress
valja pddramine, Comel 721
nurkade korrastamine PAB

l—\0,7 (301)

12. | Kraele tugidmbluse U Pistetlitp 0.1 80
teostamine. Teping 0,1 301 ! £ -
cm JUKI DDL- -

7800B-7 o700

13. | Kraele U Pistetltp o0
Kaunistustikkerea 301 : a >
smblemine. Tepingu JUKI DDL- 3*‘
laius 0,5 cm 7800B-7 ) -

14. | Krae ja krae kanna U Pistetuup -+ e
tihendamine. Ov 0,7 301 '
cm JUKI DDL-

7800B-7
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15. | Kanna parempoole Pistetlitp |
véljaptdramine. 301 v = <
Nurkade korrastamine. JUKI DDL- i RRRRY v ¢ v h
Kraele 7800B-7 NN\ N [l
kaunistustikkerea o
dmblemine. Tepingu
laius 0,5 cm

16. | Krae kanna Pistetltp . ¢
dmblemine 301 e == :
kaelakaarde. Ov 0,7 JUKI DDL- t
cm. 7800B-7 T

17. | Pealmise krae kanna Pistetlitp (poanm
~ . |
dmblemine 301 ¢ = R
kaelakaarde JUKI DDL- — 3
pealistusdmblusega. 7800B-7 u o
HAv 0,7 cm 07 60y

18. | Alléaére tootlemine Pistetlitp  — )
kahekordse 301 —
palistusega. Ov 2,5 JUKI DDL- v -
cm. Tepingu laius 1,2 7800B-7
cm. Kasutada
servapOdrajat.

19. | Varrukate all&are Pistetltp +1.0(301)
t66tlemine kahekordse 301 b
palistusega. Ov 2,0 JUKI DDL- = -
cm. Tepingu laius 1,0 7800B-7

cm. Kasutada
servaporajat.
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20. | Varruka tihendamine | AU Pistetiiip = 2 o
kaeaugukaarde. Ov 1,0 516
cm JUKI MO- \10(516)
6716S
21. | Nodpaukude tegemine | Noa Pistetlitp o 1.5 304)
304
Brother ™
P817001
1,0 (301}
22. | Noobi dmblemine K Kasitsi ( == -
L\LO(SO‘I]
23. | Kaunistuslipsu U Pistetlilip — : . #
dmblemine pluusile. 301
JUKI DDL-
7800B-7
24. | Loppviimistlus Pr Aurupress
Comel 721
PAB
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Tabel 30. Seelik “Pipi” todtlemise tehnoloogiline jérjekord.

Op | Jagumatu Operats. | Piste titp/ | Joonis Operatsiooni tingtahis
jrk. | operatsiooni Eriala masin
nr kirjeldus, tehnilised
" | tingimused
1. | Varvli pealmise poole | D Aurupress = < g
dubleerimine Comel 721
PAB
2. | Esi- jatagaosa U Pistetiilip —1 = ;
sissevottete 301 i
mblemine. JUKI DDL- a0y
7800B-7
3. | Sissevdtete teppimine. | U Pistetlitip 0S80
Teping 0,5 cm. 301 ‘_A—'é=_>
JUKI DDL- | b 1501
7800B-7
4. | Kuljedmbluste AU Pistelilip ,._4_.;.94
dmblemine. Ov 1,0 cm 516 J |
JUKI MO- ———h1,0 {516}
6716S
5. | Esi- ja tagaosa soosi AU Pistelilip ,_A_.;.:pé
kulgede uhendamine. 516 J ’
Ov 1,0 cm. JUKI MO- ———Hh1,0 {516}
6716S

118




6. | Soosi allaare u Pistetitip w2800
tootlemine kandiga. 301
Kandi valmislaius 1,0 JUKI DDL- PR ¢ -\
cm. Teping 0,1 cm 7800B-7 —
servast. Kasutada
kandipOorajat. T NL060)
7. | Soosi (ihendamine AU Pisteuitp %1;\%‘
seelikuosaga. Ov 1,0 516 J |
cm. JUKI MO- ———h.1,0 {516}
6716S
8. Varvli detailide U Pistetiilip = -
thendamine. Ov 0,7 301
cm. JUKI DDL- \0.7 (301)
7800B-7
9. | Varvli tugidmbluse U Pistetlitip 01 G301
dmblemine. Teping 301 T
0,1cm. JUKI DDL- -
7800B-7 |4 N¥ 2 Tl
l L 10,7 (301)
10. | Vérvli dmblemine U Pistetiilip
seeliku kiilge. Ov 1,0 301
cm JUKI DDL- |
78008'7 u\o'y (301)
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11. | Peitluku dmblemine u Pistetlitp ;}9{.
vasakule 301 ]
kiljedmblusesse. JUKI DDL-
Kasutada peitluku 7800B-7 . 0@
presstalda. Ov 1,0 cm
12. | Varvli tootlemata u Pistetlitp R N 4016300 22300
serva dmblemine 301 (
seeliku klge JUKI DDL- a ‘
pealistusdmblusega. 7800B-7 ¢
Ov 0,7 cm. 0,7 (301)~— 1 l\o.l (301)
13. | Soosi ja seelikuosa u Pistetiitip - 03 301
teppimine. Teping 0,5 301 T—T
cm. JUKI DDL- 5 . % >
7800B-7
~J,0(516)
14. | Kaunistuslipsu u Pistetiitip — . . #
omblemine seelikule. 301 /
JUKI DDL- gﬁ
7800B-7
15. | LOppviimistlus Pr Aurupress
Comel 721
PAB
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Tabel 31.

Kleit “Lily” to6tlemise tehnoloogiline jérjekord.

Op Jagumatu Operats. | Piste titp/ | Joonis Operatsiooni tingtahis

jrk. | operatsiooni eriala masin

nr. kirjeldus, tehnilised
tingimused

1. Kaelakaare katteriide | D Aurupress - < o
dubleerimine Comel 721

PAB

2. Esi- ja seljaosa AU Pistelilip = = in=m
kiljedetailide 516 l
omblemine keskosa JUKI MO- ———A1,0{516)
detailidega, tagaosa 6716S
seeliku kiljedetailide
omblemine keskosa
detailiga. Ov 1,0 cm

3. Esi- ja seljaosa u Pistetitp 22830
kiljedetailide ning 301 I . a:
tagaosa seeliku JUKI DDL- <_A_‘}:H-€
kiljedetailide 7800B-7
Uhendusdmbluse "—lw‘
pealt teppimine.

Teping 0,5 cm.

4. Kleidi 8ladmbluste ja | AU Pisteiilip = = ==
parema kilje 516 l
dmblemine JUKI MO- ———R1,0 {516}
aarestusuihenduspiste 6716S
ga. Ov 1,0 cm.
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Lukualusele ja K Aurupress T—— i} =
kaelakaarde Comel 721
liimipaela liimimine. PAB
Liimipaela laius 1,0
cm ; i
Vasaku A Pistelilip -
kuljedetailide 504 |

0,5 (504)
aarestamine. JUKI MO-
Adrestuse laius 0,5 6716S
cm
Kaelakaare esi- ja AU Pistedilip
seljaosa katteriide 516
Gladmbluste JUKI MO- . l 10(516)
dmblemine. Ov 1,0 6716S
cm
Seelikuosa alum det. | U Pistetitp 03 {301)
krookniidi 301 v
dmblemine 2x. Ov JUKI DDL- g =
1,0 cm. Krookida 7800B-7 u 07 (301)
servast 0,3 ja 0,7 cm o
kauguselt. Piste
pikkus krookimisel 4
mm. Kasutada
krookimise talda
Kroogitud detailide | AU Pistetilip ‘—‘ ............. i‘f;‘:
dmblemine 516 '_l\‘_‘;
seelikuosaga. Ov 1,0 JUKI MO- 10(516)
cm 6716S
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10. | Seeliku AU Pisteiilip = = in=m
kuljedmbluste 516 J
omblemine JUKI MO- ——h.1,0{516)
aarestustihenduspiste 6716S
ga. Ov1,0cm

11. Seeliku allosale u Pistetiitip 1.0(301)
puuvillase 301 - a
kaunistuspaela JUKI DDL- S .
dmblemine. Pael 7800B-7 1,0 (51654
ulatub
Uhendusdmbluseni.

Teping 0,1 cm.

12. | Seelikuosa AU Pistelilip = = i
esikeskdetaili 516 J
Uhendamine JUKI MO- ——h.1,0{516)
killjedetailidega, 6716S
kleidi vodjoone
ombluse 6mblemine
aarestustihenduspiste
ga. Ov 1,0 cm.

13. Peitluku 6mblemine | U Pistetlitip =
vasakule kiiljele. 301 I E Oﬁ
Kasutada peitluku JUKI DDL-
presstalda. Ov 1,0 7800B-7 ) L St
cm T

14. | Vasaku kiilje U Pistetiilip — o Q—A—g-gg
Omblemine 301
lihtiihendusdmbluseg JUKI DDL- / L\mmn
a.0Ov1,0cm 7800B-7 t
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15. Kaelakaare katteriide Pistetitip : = -
dmblemine 301 =
kaelakaare. Ov 0,7 JUKI DDL- J besecss
cm 7800B-7 —

16. Kaelakaare Pistetlilp ,TM
Katteriidele 301 A .
tugimbluse JUKI DDL- —- & -
Odmblemine. Teping 7800B-7 R
0,1 cm. '

17. Katteriide Pistetiilip
kinnitamine dlale. 301

JUKI DDL-
7800B-7

18. Katteriide lahtise Pistedilip
serva adrestamine. 504
Adrestuse laius 0,5 JUKI MO-
cm. 6716S

19. Katteriide aarestatud Pistetlilip
serva to0tlemine 301
Uhekordse JUKI DDL-
palistusega. Ov 0,7 7800B-7

cm. Palistuse laius
0,5cm.
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20. Seelikuosa all&éres U Pistetlilp
kahekorde palistus. 301
Ov 1,5 cm. Palistuse JUKI DDL-
laius 0,7 cm 7800B-7
21. Varruka all&ére U Pistetiilp
tootlemine 301
kahekordse JUKI DDL-
palistusega, Ov 1,5 7800B-7
cm. Palistuse laius
0,7cm
22. Varrukatele U Pistetlilip
krookniidi 301
dmblemine. JUKI DDL- \0,5 (301}
Krookniit 0,5 cm 7800B-7
IGikeservast
23. Varruka 6mblemine | U Pistetiilip
kaeaugukaarde. Ov 301
1,0 cm JUKI DDL- J\
7800B-7 Toen
24. | Varrukakaare A Pistediip 7
Aarestamine. 504 L
Aérestuse laius 0,5 JUKI MO- u\gﬂ&ﬁ
cm. 6716S
25. Kéaeaugukaare V-tr Aurupress 95 {509
alumise osa 6v 1,0 Comel 721
cm pahemale poole PAB

triikimine.
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26. Kéaeaugukaare u Pistetlitp — 31500
teppimine. Teping 301 l ’
0,5cm. JUKI DDL-

7800B-7 - v J
J\0,7 (301)

27. Kaunistuslipsu U Pistetliip — g . #

omblemine seelikule. 301
JUKI DDL-
7800B-7

28. Loppviimistlus Pr Aurupress

Comel 721
PAB
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Tabel 32. Piikste “Heli” to6tlemise tehnoloogiline jarjekord.

Op | Jagumatu Operats. | Piste titp/ | Joonis Operatsiooni tingtahis
jrk. | operatsiooni Eriala masin
Nr kirjeldus, tehnilised
" | tingimused
1. | Dubleerida D Aurupress - < g
I16ikekohase kandi Comel 721
detailid PAB
2. Tagaosa sissevotete U Pistetiilip C t P =
dmblemine. 301 o
JUKI DDL- f———1s60n
7800B-7
3. | Pealmise taskukoti U Pistettitip = ~ I
dmblemine esiosa det. 301 J
kiilge. Ov 0,7 cm JUKI DDL- b 07(301)
7800B-7
4. | Tugidmbluse u Pistetiiiip A0
dmblemine 301 W
JUKI DDL-
7800B-7

J—\\0,7 (301)

127




Taskukoti ja esiosa U Pistetutip 08 00N
det. ihendusdémbluse 301
teppimine. Teping 0,5 JUKI DDL- -4 - _1%
cm 7800B-7 -2 .
uﬂiw_w
Senditasku tlemise U Pistetutip —f—Loson
serva dmblemine 301
=
kahekordse JUKI DDL- ~ L
palistusega. Ov 2,0 7800B-7
cm. Palistuse laius 1,0
cm. Kasutada
servapOdrajat.
Senditasku kulje 6v V-tr Aurupress ( _ -
v
pahemale poole Comel 721
triikimine. ®v 1,0 cm PAB
Senditasku dmblemine | U Pistetliip 91001
parempoolse esiosa 301 . R
varjestusdet. peale. JUKI DDL- -
Teping 0,1 cm servast. 7800B-7 - -
Kahe tepingu vahe 0,7 07 (301)
cm.
Kiiljetasku varjestuse | A Pistellp g 2 --
serva aarestamine. 504 LL
Adrestuse laius 0,5 cm JUKI MO- \0:3.(304)
6716S

128




9. | Varjestusdet. u Pistetllp 0.3 (301)
omblemine 301
taskukotile. Teping JUKI DDL- - -
servast 0,3 cm 7800B-7 L
0,5 {504)
10. | Taskukottide AU Pistetilip = g{:xi
omavahel tihendamine 516
aarestustithendusémblu JUKI MO- ~1,0(516)
sega. Ov1,0cm 6716S
11. | Sammudmbluse AU Pistetilip = }{‘, =
dmblemine. Ov 1,0 cm 516 J
JUKI MO- ‘L"OW
6716S
12. | Sammudmbluse pealt | U Pistetiilip ,22120)
teppimine. Teping 0,5 301 W
cm JUKI DDL- W
7800B-7
l—‘Ll.Oi‘SlG]
13. | Kiljedmbluste ja AU Pistediiip = }1:, =
istmikukaare dmbluse 516
dmblemine. Ov 1,0 cm JUKI MO- l—Ll,o (516)
6716S
15. | Luku dmblemine U Pistetlitp - ”}(
tagaosa detaili kiilge. 301 ‘__EN—
Ov1,0cm JUKI DDL-
Lukuotsa kinnitamine 7800B-7 “ \10 (301)

edasi- tagasi 3 pistet.
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16. | Trippide dmblemine KT Pistelilip
kattemasinal. 406
JUKI MF-
7523 U11-
B56
17. | Trippide asetamine U Pistetiitip _-————t
pukste tlemise serva ja 301 2
I6ikekohase kandi JUKI DDL- J_\UJ i
vahele. Ldikekohase 7800B-7 o
kandi dmblemine
pulkste (laosa kiilge.
Ov 0,7 cm
18. | Ldikekohase kandija | U Pistetiitip 0.1 {301)
pikste det. 301
Uhendusdmblusele JUKI DDL-
tugidmbluse 7800B-7
dmblemine. Teping L
0,2 cm 0,7 (301)
19. | Loikekohase kandi u Pistetlitip I f\Le 30
lahtise 10ikeserva 301 1 !
kinnitamine JUKI DDL- q_ ___{f
pealistusdmblusega. 7800B-7 ) -

Ov laius 1,0cm,
Ombluse laius 0,1cm.

U\o,l (301)
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Trippide 6mblemine U Pistetp 1 I\'ﬂm‘
pikstele. 301

JUKI DDL- —

7800B-7 é—

I
u\o,'l (301)

Alldére 6mblemine U Pistetutip 1.0(301).
kahekordse 301
palistusega. Ov 2,5 JUKI DDL- =
cm. Palistuse laius 1,2 7800B-7
cm. Kasutada
servapOdrajat.
LOpptriikimine Pr Aurupress

Comel 721

PAB




Tabel 33. Jakk “Elen” to6tlemise tehnoloogiline jérjekord.

dmblemine. Ov 1,0 cm

Op | Jagumatu Operats. | Piste tutp/ | Joonis Operatsiooni tingtahis
jrk. | operatsiooni Eriala masin
NI, kirjeldus, tehnilised
tingimused
1. Dubleerida hélmade, D Aurupress
allaére katteriide Comel 721
detailid, krae pealmine PAB
detail.
2. Kaunistusdetailide v | V-tr Aurupress
triikimine toote Comel 721
pahemale poole. Ov PAB
1,0 cm. Triikimisel
kasutada Sablooni.
Detailide 6v 1,0 cm
3. Kaunistusdet. u Pistetiitip pleldh
omblemine hélmadet. 301 N
peale. Teping 0,1 cm. JUKI - ~
DDL- . -
7800B-7
4. | Esi-jaseljaosa AU Pisteiiiip = = ==
reljeefsete Gmbluste, 516
seljakeskdmbluse ning JUKI MO- \1.0(516)
kiljedmbluste 6716S
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Esi- ja seljaosa U Pistetitp 224300
reljeefsete Gmbluste 301 I
teppimine. Teping 0,5 JUKI 4_.%»
cm DDL-

7800B-7 l—l\@@)
All4are detailide ja AU Pisteiiiip ‘_A__H}é
allddre katteriide 516
detailide kilgede JUKI MO- 1.0 (516)
kokkumblemine. Ov 6716S
1,0cm
Allsare detaili ja U Pistetiiiip ’ = !
alladre katteriide 301 |
kokkudmblemine. Ov JUKI um,
0,7 cm DDL-

7800B-7
Allaare detaili ja - u Pistetitp 0,.14301)
katteriide 301
Uhendusdmblusele JUKI
tugiombluse DDL- izl 107 (301}
teostamine. Teping 0,1 7800B-7
cm.
Allaéare detaili u Pistetiitip 0.5 (301)
teppimine 5 cm 301
ulatuses. Tepingute JUKI a @ 2
vahe 0,5 cm. DDL-

7800B-7
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10. | Allaére detaili AU Pistediip i&
Uhendamine jaki 516 qE0res
iilaosaga. Ov 1,0 cm JUKI MO- __L],o e

6716S

11. | Allére katteriide ja u Pistetiiiip :_
hélmakatteriide kokku 301
dmblemine. Ov 1,0 cm JUKI _l ;

DDL- \L0 {301}
7800B-7

12. | Allosa katteriide serva | U Pistetlilp
tootlemine (ihekordse 301
palistusega. Ov 1,0 cm JUKI

DDL-
7800B-7

13. | Holmakatteriiete U Pistetlilp
dmblemine hGlma 301
detailide kiilge JUKI
p6orddmblusega. Ov DDL-

0,7 cm. 7800B-7

14. | Krae detailide U Pistetlitp ’
kokkuémblemine. Ov 301
1,0cm JUKI J

DDL- 0.7 (301)
7800B-7
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15. | Krae nurkade ja jaki Vr-tr Aurupress “
allaare hdlmanurkade Comel 721
triikimine PAB
16. | Krae dmblemine U Pistetlilip
kaelakaare. Ov 0,7 cm 301
JUKI
DDL-
7800B-7
17. | Krae alumise detaili U Pistetiilip
dmblemine 301
kaelakaarde JUKI
pealistusdmblusega. DDL-
7800B-7 07 <3ouu \0.7 (301)
18. | Krae ja esih6lma serva | U Pistetlitp E— 281300
teppimine. Teping 0,3 301 3 R T
cm. JUKI \
DDL- /A\ \ \ \ : “““““ E
7800B-7 AN v L
\0,7 (301}
19. | Varrukadet AU Pistelitip = = =
kokkudmblemine. Ov 516
1,0cm JUKI MO- L0{516)
6716S
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20. | Varrukakaarde u Pistetiitip 0,7 001)
krookniidi 6mblemine. 301
Ov 1,0 6mblus 0,7 cm JUKI - = =
servast. Kasutada DDL-
krookimistalda 7800B-7
21. | Varruka tihendamine | AU Pistetitip = r }{:“;
kaeaugukaarde. Ov 1,0 516
cm. JUKI MO- L0 {516}
6716S
22. | Varruka allaare U Pistetiitip L
tootlemine kahekordse 301 —
palistusega. Ov 2,5 JUKI v i
cm. Palistuse laius 1,2 DDL-
cm. Kasutada 7800B-7
servapOdrajat.
23. | Haakide ja K Kasitsi o
kaunistusndopide
dmblemine
hélmadetailide kiilge.
24. | LOppviimistlus
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Tabel 34. Pluus “Klea” to6tlemise tehnoloogiline jérjekord.

Op | Jagumatu operatsiooni Operats. | Piste Joonis Operatsiooni tingtahis
jrk. | Kirjeldus, tehnilised Eriala | tutp/
NI tingimused masin
1. | Kaelakaare katteriide D Aurupress ] = o
detailide dubleerimine Comel
721 PAB
2. Esiosa volangi serva U Pistetiilp . 9
to6tlemine kahekordse 301 % L,
palistusega. Ov 1,2 cm. JUKI \05 (301)
Palistuse laius 0,5 cm. DDL-
7800B-7
3. | Volangi detailide AU Pistedilip :3—‘ v
omblemine esiosa detailide 516
vahele.Ov 1,0 cm JUKI L yo19
MO-
6716S
4. | Volangi detailide tlemise | AU Pisteiiip b | = ==
osa omavahel thendamine 516
aarestustihenduspistega. JUKI 1,0(516)
Ov1,0cm MO-
6716S
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Volangi teppimine U Pistetlilp
esikeskdmbluse mdlemalt 301
poolelt. Teping 0,2 cm. JUKI
DDL- ’
7800B-7
Luku alusele liimipaela K Aurupress R
liimimine. Liimipaela laius Comel
1,0 cm. 721 PAB
Kiiljedmbluste, AU Pistetitip
dlabmbluste ja varruka 516
kiillgede 6mblemine JUKI
adrestustihenduspistega. MO-
Ov1,0cm 6716S
Peitluku 6mblemine U Pistetlilip
vasakule kiljedmblusesse. 301
Kasutada peitluku JUKI
presstalda. Ov 1,0 cm DDL-
7800B-7
Esiosa kaelakaare U Pistetiitp
kaunistusdetailide 301
kinnitamine kaelakaarde. JUKI
Omblus 0,5 cm servast DDL-
7800B-7
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10. | Katteriide dmblemine U Pistetlilp
kaelakaarde. Ov 0,7 cm 301 k) f=
JUKI (S
DDL- -
7800B-7
11. | Katteriidele tugidmbluse U Pistetlilp ((
dmblemine. Teping 0,1 cm 301 -
JUKI
DDL- P ——
7800B-7 :
0.7 (301)
12. | Varruka alléaére to6tlemine | U Pistetlilip Q
kahekordse palistusega. 301 w
Ov 2,0 cm. Palistuse laius JUKI L_Lm]
1,0 cm DDL- '
7800B-7
13. | Varrukakaare krookimine. | U Pistetlitp - A JI
Kasutada krookimise talda. 301 u
Krookniidi kaugus servast JUKI \0.5 (301)
0,5cm DDL-
7800B-7
14. | Varruka 6mblemine AU Pisteiiip +—x
TP
kdeaugukaarde 516
adrestustihenduspistega. JUKI l—\l.o (516)
Ov1,0cm MO-
6716S
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15. | Allaare t66tlemine U Pistetlilp T @
kahekordse palistusega. 301 24
t(asutada serva_p('j('jrajat_. JUKI ‘_l\w 301
Ov 1,5 cm. Palistuse laius DDL-
0,75 cm. 7800B-7
16. | Katteriide kinnitamine U Pistetlilp 1.04216)
oOlale. 301
JUKI
DDL- ‘
7800B-7 l—*wmev
17. | LOppviimistlus Pr Aurupress
Comel
721 PAB
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Tabel 35. Seelik “Elle” to6tlemise tehnoloogiline jarjekord.

Op | Jagumatu Operats. | Piste Joonis Operatsiooni tingtahis
jrk. | operatsiooni kirjeldus, | Erjalg | tadp/
nr. tehnilised tingimused masin
1. | Allaare pealmise detaili | D Aurupress - = g
ja seeliku varvli Comel
detailide dubleerimine 721 PAB
2. | Pealmise taskukoti U Pistetiiiip — = a >
Omblemine esigsa 301 u
seeliku kilge. Ov 1,0 JUKI 1.0 (301)
cm DDL- l,-"
7800B-7 | ° T
3. Tugiémbluse U Pistetlilip -
teostamine. Teping 0,1 301
cm. JUKI =
DDL-
7800B-7
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Alumise taskukoti AU Pisteiiip Y/ = -
asetamine vastu 516 %,=
pealmist taskukotti. JUKI Sodt— E
Kuljedmbluse MO- r
omblemine 6716S 1,0 (516),
aarestusiihenduspistega.
Ov1,0cm
Taskukottide omavahel | AU Pistelilip : = il: -
kokkudmblemine 516
aarestusiihenduspistega. JUKI l—l\l,o {516)
Ov1,0cm MO-
6716S
Tagaosa keskombluse AU Pistetitip : < w
dmblemine. Ov 1,0 cm 516 B
\']\;J(I)(I -*Ll,o (516)
6716S
Virvlidetailide U Pistetuiip : r ~—
kokkudmblemine 301
p6orddmblusega. Ov JUKI <07 (301)
0,7 cm DDL-
7800B-7
Vérvlidetailide U Pistetlip : T,Q" (301)
tihendusémblusele 301 >
tugidmbluse JUKI
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Omblemine. Teping 0,1 DDL-
cm 7800B-7
9. Vérvli pealmise detaili Pistetlilp
omblemine seeliku 301
kiilge. Ov 0,7 cm JUKI i
DDL- ~—Lgm)
7800B-7
10. | Luku dmblemine Pistetiilip . 7
tagaosa seelikudetailide 301 i E il
kilge. Kasutada JUKI 2
peitluku presstalda. Ov DDL- / - |
1,0 cm 7800B-7 &l/_/_
11. | Varvli sisemise poole Pistetiiiip i Saa yoagoy  —ozeen
omblemine seelikuosa 301
kiilge. Ov 0,7 cm JUKI - -
DDL- e
7800B-7 \\
GEANNN
12. | Allaére detailide Pistetuiiip _\_‘\ﬁ"\”i“\\ RNV : st
kiilgede 301 X S\\ '\f\\
kokkudmblemine. Ov JUKI \. -\\\\\\\\,}"\ 07 (301)
0,7 cm DDL- AN AN Y
7800B-7
13. | Allaare detailide Pistettiup Ry ’ ——
kokkudmblemine 301 \\ .
pddrddmblusega. Ov JUKI N\ S
0,7 cm DDL- A
7800B-7
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14. | Tugidmbluse Pistetuiup 0..13010;
omblemine. Teping 0,1 301
cm. JUKI >
DDL-
7800B-7
15. | All&ére detailide Pistetliip | -
uhendamine seelikuosa 301 %I= T
detailidega. Ov 1,0 cm JUKI L L&@mx
DDL-
7800B-7
16. | All&ére detailide Pistetlitp 0.7 (301 9300}
teppimine. Tepingu 301 ]_]ﬂ—_)
ridade vahe 0,5 cm. JUKI \
Kasutada kahendelalist DDL- ﬁf >
suistikpistemasinat. 7800B-7 1 -
“ 10,1 (301)
17. | All&ére det. katteriide Pistetlitp 2.1(301)
serva todtlemine 301 ? T'M
tihekordse palistusega. JUKI <
Gv 1,0 cm. Teping 0,1 DDL- F E%’
cm. 7800B-7 I 1
*u‘o_.um l—lww
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18. | Taskunurkade Riil Pisteiilip )
kinnitamine. Riili 304 F— =
pikkus 0,7 mm. JUKI K-

1900B-SS S E
o ‘U_A
1,0(516)

19. | Kaunistuslipsu U Pistetliip H#

Omblemine seelikule. 301
JUKI
DDL-
7800B-7

20. | Ldppviimistlus Pr Aurupress

Comel
721 PAB
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Tingmargid

~af}——— Pohikangas Pohikangas

e — Dubleer

~f}—— Taskukotikangas m Dubleer

4—'— Lihtiihendusomblus
4_% Aarestusomblus

<—|B< Adrestusiihendusdmblus

- Krookimine

44 Noop

Aérestusomblus

—— QO —— Peitlukk
——N—— Metall lukk
Katteombl
- omb Kroogitud detall
4__§ Rill
Krookimine
~f}——— Pidepael

A_ Haak

Joonis 39. Tehnoloogiliste 1abildikesdlmede tingt&hised ja seletused
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Lisa 10

Kvaliteedinduded

Tabel 36. KvaliteedinBuded teksakangast toodetele.

Ettevalmistus | 1. | Testida kangaste varvipisivust koduse ja pesumajas pesemise
toimele 1SO standardiga: EVS- EN 1SO 105-C06:2010.

2. | Testida kangaste vérvipisivust marg- ja kuivhddrde toimele
ISO standardiga: EVS- EN ISO 105-X12:2003

3. | Varviplsivus peab vastama ISO standardiga kehtestatud
miinimumnduetele

4. | Lekaalidele arvestada tpsustuslisad 1,0 cm dubleeritavatele
detailidele.

5. | Kontrollida sissetulnud kangaste kvaliteeti ja vastavust
tellimuslehele (Kanga vérvi, auke jm. defekte). Margistada
defektsed kohad.

6. | Testida valitud dubleermaterjali kokkusobivust
pohimaterjaliga. (Testida tootlemise reziime: kuumust, aega,
survet)

7. | Kontrollida kas abimaterjalide kogused ja pikkused,suurused
vm vastavad tellimuslehele.

8. | Kontrollida, et lekaalide dmblusvarud on vastavuses toote
tootlemise tehnoloogiaga.

Juurdel6ikus | 9. | Jalgida, et materjali pinge oleks Uihtlane

10. | Jalgida, et ultusaares poleks pingeid, vajadusel takestada.

11. | Ladestada kanga parempool tlespidi

12. | Kangad, mis sisaldavad elastaani jatta enne juurdeldikust 24h
ladestuslauale

13. | Kui kangas esineb defekte, siis margistada ja eemaldada
defektsed kohad.

14. | Jalgida, et lekaalide 16imejoon oleks asetatud médda materjali

IGimejoont.
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Omblus 15. | Testida ndela ja niidi kokkusobivust materjaliga

16. | Jalgida dmblemisel lubatud kérvalekaldeid vt tabel 2.

17. | Aarestus- ja aarestusiihendusdmblustes ei tohi olla jatkamisi.

18. | Tepinguid ei tohi jatkata.

19. | Tepingute piste pikkus Uhtlane.

20. | Universaalmasina ja d4restusmasina noela teravik R

21. | Noopaugu ava l6igata n66paugu pikkusest 5 mm vahem lahti.

22. | Kontrollida, et tdmbluku varv on vastavuses kanga
varvitooniga

23. | Vahetada 6mblusmasina ndela peale 8h-st to6tegemist

24. | Kinnituspistetel ei tohi olla kdrvalekaldumisi 6mblusjoonest.

Viimistlus 25. | Kontrollida toote valmism@dte. Mddtude tolerants on antud
tabelis 3

26. | M6ddud kontrollida tle iga 5ndal tootel enne pakendamist

27. | Enne pakendamist teostada kuumniiske to6tlemine

28. | Puhastada kdik tooted lahtistest niidiotstest.

29. | Kontrollida 8mblused. Omblused ei tohi olla katkenud,
Omblused peavad olema sirged, ei tohi olla volte, ega
ebalihtlast kahandust kahe dmmeldava detaili vahel.

30. | Kontrollida kinnituslukkude olemasolu ja kvaliteeti.

31. | Kontrollida kas tdmblukud on tédkorras

32. | Kontrollida, pukste killjedmblused peale kuumniisket
tootlemist. Ei tohi esineda Kiivasust.

33. | N6obid ja ndopaugud vordsel kaugusel keskjoonest.

34. | Firma logo asukoht pluusil, Kleidil ja jakil seljakeskjoonel,
tlemisest servast 2,0 cm allpool. Seelikutel, pikstel varvli
tagaosa keskjoonel vdi luku olemasolu puhul nihutatud 2 cm
vasaku kiljedmbluse poole.

35. | Hooldussilt vasakul kiljedmbluses, 15 cm allaarest, pikstel 15

cm Ulemisest servast.
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36. | Etikettide kiiljes on pael. Paelaga on etiketid kinnitatud
seljaosa kaelakaares oleva firmalogo kiilge

37. | Pakendada teibiribaga suletavasse kilekotti.

38. | Kilekotti pakendatud tooted asetada kasti.

39. | Pakendamisel jalgida, et kastis oleks maksimaalselt 20 toodet.

Tabel 37. Lubatud kérvalekalded 6mbluses

Jrk. | Naitaja Lubatud kdrvalekalle, cm

Ebathtlane dmblus:

1. Toote allaares 0,2

2. Kaunistustepingud 0

3. P6orddmblused, kandi laiuse 0,1
kdikumine

4. Metall- ja peitluku dmblemisel 0

5. Alguse- ja 16pu kinnituse pikkus 0,7

Uhendusdmblustes:

6. Néhtavas osas (ndit.esiosa 0,1
reljeefsed 6mblused, esikinnis, krae
nurgad)

7. Véhenéhtavas osas (nt kiiljedmblus, | 0,2
varruka kiljedmblus)

8. Varjatud osas (nt katteriide 0,2
tihendusdmblus)

Ebasimmeetrilisus:

9. Sissevotete, kaunistusliistude 0,1
asukoht
10. | Nurgad, kiljed, servad (néit. 0,1

nurkne kaelakaar, krae nurgad

11. | Erinev pikkus

12. | Pluusi hdlmad 0,2

13. | PlUkste saared 0,2
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kaugus eesservast, nédpaukude
vaheline erinev kaugus.

14. | Varruka pikkus 0,2

15. | Erinev laius:

16 | Varruka, pikste alldare laius 0,3

17. | Liistud (esiliist, allaare tepitud 0,2
liistud, kaunistusliistud)

18. | Omblus- ja péordevarude ning 0
dubleerimis jalgede labikumamine
toote paremalt poolt

19. | NoOpaukude erinev pikkus voi 0,1

Tabel 38. Toote mddtude tolerants

Jrk. | Naitaja Lubatud kdrvalekalle, cm
1. % Rinnalimberm&ot (R) 0,5
2. Y% Vo6umbermodt (Vi) 0,5
3. Y2 Allaare laius, 0,5
4, % Plkste allaare Laius 0,3
5. Uldpikkus (Up), 1,0
6. Pikste kiljepikkus (Kp) 0,5
7. Varrukapikkus (Vp) 1,0
8. Sammupikkus (Jp) 1,0
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