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Sissejuhatus

Meie iihiskonnale tooteid valmistavatest toOstustest on roivatoostus esikohal. Need to0stused
toodavad erinevat liiki rdivaesemeid. Nad esinevad kontserni, aktsiaseltsi ja osaiithingu
struktuuriga organisatsioonidena.

Roivaste tootmine on ajamahukas ja keeruline protsess. Toodete kvaliteet sdltub paljustki
tooliste ja spetsialistide oskustest ja kogemustest. Masstootmisega tegelevaid toostuseid
iseloomustatakse ~ seadmete, tehnoloogia ning  tootmisprotsessi  organiseerimise
kvaliteeditaseme tdusuga. See seab suuremaid ndudmisi ja ka oskusi toostustooliste
kvalifikatsioonile.

Omblustoostuse tehnoloogia peab muutuma efektiivsemaks ja mehhaniseeritumaks. Koik see
eeldab spetsiaalsete masinate ja seadmete olemasolus ning investeerimist kaasaegsematesse
seadmetesse.

To0stuse organiseerimisvormid muutuvad tédnu tootmise automatiseerimistaseme tousule, eriti
uuemate mudelite viljatdotamise etapis, tootmisprotsessi ettevalmistamisel, ldikamisel,
omblemisel ja 10ppviimistlusel.

Laserldikamissiisteemide kasutamine on mdistlikum kahe v&i rohkema materjalikihi
I6ikamisel. Aeg, mis kulub teise kihi paigaldamisele ja detailide komplekteerimisele on sama,
kui iihe kihi 16ikamiseks kuluv aeg. Spetsiaalsete dmblusmasinate, poolautomaatseadmete,
omblussiisteemide ning toolaudadekomplektidele lisanduvad juba ka arvutitega juhitavad
tehnoloogilised moodulid. Tehnoloogiliste moodulite tootamise pdhimote seisneb selles, et eri
liiki dmblussiisteemide todoperatsioonid kombineeritakse iithtseks tehnoloogiliseks tsiikliks.
Valmistoodete 10ppviimistluseks kasutatakse automatiseeritud liine. Transpordisiisteemid ja
programmeerimistarkvarad ithendavad eri litki KNT seadmed iihte pidevasse
komplekssiisteemi. Tostuk, haarates riputatud tooteid, viib automaatselt need iihest
operatsioonisiisteemi etapist teise.

KNT on iiks keerulisemaid rdivatootmise etappidest. Selle kvaliteedist soltub toote
vormipiisivus ja viljandgemine. Antud t60s antakse ililevaade KNT protsessides osalevatest
kangastest, seadmetest ja protsessi teostamise viisidest.

Naiste jakk on iiks kdige rohkem dmblustdostuses toodetavatest naiste rdivaesemetest ning
selle tootmisega ei tegele mitte ainult suured ettevotted, mis omavad eriseadmeid vaid ka
disainerid ning véiikesed ettevotted. Mudeli edukus peale disaini, sOltub veel nii materjali
valikust, t60jou kvalifikatsioonist kui ka kvaliteetsest kuumniiskest tootlemisest

(edaspidiKNT). Ei ole saladus, et parimad professionaalid védidavad, et isegi kehvematele
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mudelitele saab vormi ja vilimust anda korraliku kuumniiske to6tlemisega. Antud magistritoo
pohiliseks ideeks on rdivatootmisprotsessi KNT etapp konkreetsemalt iile vaadata ning
koostada roivatoostusega seotud haridusasutuste jaoks Oppematerjali. Magistritoo praktiline
tooosa on koostatud koostods AS Baltika-ga, kust néidiste koostamise jaoks on voetud naiste
jaki tehnoloogiline jédrjestus ning samuti on 1idbi viidud dubleerimis katsetused.
Peamistes punktides vaadeldakse just kuumniisket tootlemist, mis jddb iiheks tdhtsamaks
osaks tootlemisprotsessist.
Antud t60s vaadeldakse jargmisi parameetreid :

1. Materjalid, mida kasutatakse naiste kostiitimide tootmisel;

2. KNT seadmed ;

3. KNT tehnoloogia.
Magistritoos on kokku kolm pdhiosa ;

1. Teoreetiline (kangad ja seadmed);

2. Tehnoloogiline ( KNT viisid, reziimid ja seadmed);

3. Praktiline osa koos Baltika AS-ga.



1 TEOREETILINE OSA

1.1 Materjalid, mida kasutatakse naiste kostiiiimi valmistamiseks

Oluliseks riiete kvaliteeti mojutavaks faktoriks on dige materjali valik, mis tagab tootele hea
vilise ilme, piisava vormipiisivuse, vajaliku kulumiskindluse ning vastavuse moesuunale.
Koiki materjale, mida kasutatakse rdivaste tootmiseks, voib jagada jargmistesse gruppidesse:

- pohimaterjalid — kasutatakse mantlite, kostiiiimide, keepide, jopede ja muude rdivaste
pealismaterjalina. PShimaterjalidena kasutatakse vastavalt riideeseme
kasutusotstarbele nii puuvillaseid kangaid, lausriideid, kunst- ja  naturaalseid
karusnahku, kunst- ja naturaalseid seemisnahku kui ka kompleksmaterjale.

- voodrimaterjalid — kasutatakse toote sisemise poole tootlemiseks ja toote kasutamise
mugavdamiseks;

- Vaheriie - on vajalik riideeseme vormipiisivuseloomiseks ning = &érte
stabiliseerimiseks. Vaheriiete hulka vodivad kuuluda ka soojendusmaterjalid.
Vaheriietena vodidakse kasutada kangaid, puuvillaseid ja lausriideid, kunst- ja
naturaalset karusnahka.

- Viimistlusmaterjalid — kasutatakse toote viimistluseks ja kaunistamiseks (paelad,
pitsid, tikandid, lindid jne);

- kinnitusmaterjalid — detailide ithendamiseks (dmblusniidid, liimid);

- furnituur — esikinniste to6tlemiseks (n6obid, trukid jne.). [4]

Antud t60s vaadeldakse kangaid, mida kasutatakse naiste kostiiimide valmistamiseks.

1.1.1 Pohimaterjalid ehk pealiskangad

Pohimaterjalid kasutatakse kostiiimide, pintsakute, piikste, seelikute, jakkide jne.
valmistamiseks
Kostiitimitooted jagunevad otstarbe jirgi jargmiselt:
— pidulikud (etten@htud puhkuse, pidulike siindmuste, pidude jaoks);
— igapievased ( tooted, mida kantakse iga péev);
Tabelis 1 on toodud kostiilimikangastele esitatavate nduete olulisus vastavalt nende otstarbele.

Numbrid niditavad parameetri olulisust (1 - kdige olulisem, 5 - kdige vihem olulisem)



Tabel 1. Pohimaterjalidele esitatavate nduete olulisus [4]

Otstarve | Hiigieenilised | Kulumiskindlus | Esteetilised | Majandus- | Konstruktor-
likud tehnoloogilis
ed
Pidulikud 3 4 1 5 2
2 1 4 3 5
Igapédevased
1 4 3 2 5

Kostiitimide vélimuse kvaliteet sdltub pohimaterjali vélisest ilmest, mis on tingitud struktuuri
stabiilsusest ja fiitisikalis-mehaaniliste omaduste niitajatest.
Pealiskanga tdhtsateks omadusteks on:

- kortsumatus

- vastupidav koormusele

- madal méédrduvus

- viike kokkutdombumine

- vormipiisivus

- vormikindlus

- vérvikindlus
Kanga peamised fiilisikalis- mehaanilised omadused méédravad kanga kvaliteeti, otstarvet,
timbertootlemise ja ekspluatatsiooni tingimusi. Kanga fiiiisikalis-mehaaniliste omaduste

normatiivsed nditajad on toodud tabelis 2. [4]



Tabel 2 PShimaterjalide omaduste normatiivsed néitajad [4]
Materjalide omadused Uhikud Niitaja vadrtus
Pealispinna tihedus g/m2 kuni 220-340
Paksus: kergete kostiilimide jaoks mm 0.6
soojade kostiitimide jaoks 1.0-1.15
Konditsiooniline niiskus Wk (hiigroskoopsus) % 7-13
Hingavus: soojade kostiiiimide jaoks dm3/m2. s 100
kergete kostiitimide jaoks 150
Veeauru ldbilaskvus g/m2.h min 40
Soojusjuhtivuse koefitsient Wt/m.K 0.048-0.068
(talviste kostiitimide jaoks)
Ho6ordekindlus Tsiiklid 800
Purunemiskoormus: 16ime jirgi daN 50
koe jargi 35
Kokkutdmbumine % maks 2
Kortsumatus % min 90
Niitide laialiminemise takistus 16ime jargi daN 8.0
Koe jirgi 7.0
Pudenemise takistus daN 2.9

Kostiiiimimaterjalide valik

Kostiiimimaterjalide valik on kiillaldaselt lai ja mitmekesine. Suurema osa valikust hdivavad

villased ja poolvillased kangaid, linased kangad, siisdkangad, trikotaazriie.

1.1.1.1 Villased kangad

Klassikalised kammldnga kangad (punumismuster on selgelt ndhtav):

boston — see on tdisvillane kangas, mis toodetakse tugevdatud sidususega pdimimises,
toodetakse virvituna iithtlasteks tumedateks toonideks;

Seviot — poolvillane kangas (16im- puuvill, kude- vill), toodetakse sarnaselt bastonile;
krepp — tdis- vOi poolvillane krepp-sidususega kangas, mis toodetakse iihtlaselt
virvituna;

gabardiin — diagonaalse koega, tiisvillane kangas (soone kaldenurk 70-80° vai 30°);
trikoo — téis- voi poolvillane kangas, mis toodetakse vidikemustrilise kombineeritud

koega. Kangas voib olla kas melange, melange kirju ning vérvi tripsudega. [4]

9



Peenriidelised kangad erinevad kammuvillastest kangastest oluliselt paksuse, massi ja
kohevuse poolest. Toodetakse peeneriidelisi trikookangaid (229-430 g/m?) ja Seviotkangaid
(339g/m?).

Villaste kangaste omaduste parandamiseks, toodetakse need keemiliste kiudude lisamisega:
30-35% poliiestriliste kiudude sisaldus parandab toote vormikindluse; 40% poliiestriliste
kiudude sisaldus vidhendab kooruvust; 3% kaproni ja 40% lavsaani sisaldus tdstab
kulumiskindlust. Kanga kulumiskindlust saab suurendada, kasutades selle tootmiseks tugevalt
keerutatud 106nga.

Naiste kostiiiimide jaoks kasutatavateks perspektiivseteks materjalideks on tdisvillased
kangad 2 virviliste Zakardmustritega, mitmevirvilised tviidid, flanellid, kahepoolsed kangad,
poolte kontrastse lahendusega (vérvi, koloriidi ja kiu poolest), kirjud kangad
mosaiikefektsepinnaga, pinna kokkutdmbamise efektiga, mis on saadud kokkutdmbavate

kiudude lisamise teel. [4]

1.1.1.2 Puuvillased kangad

Puuvillaseid kostiiiimikangaid valitakse kas tdispuuvillast voi lisanditega keemilistest
kiududest. Kostiilimide ja piikste jaoks on laialdaselt kasutatavad teksasest ja riidekarvaga
kangad.

Teksakangaid toodetakse nii puhtast puuvillast, kui ka poliiestriliste kiudude sisaldusega, 25-
33% lavsaani sisaldusega, tugevast 16ime Iongast ja melangelisest koeldongast . On kas toimse
voi viiksemustrilise 1dbipdimega, massiga 248 - 295 g/m? puuvill-lavsaani ning kuni 375
g/m? puuvillased.

Riidekarvaga kangastel on paremal pool puuvillane vdi puuvilla-lavsaani segu karv. Sellisteks
kangasteks on samet ja poolsamet. Sameti pinnatihedus on 260 ja 300g/m?, nii 16imes kui ka
koes on sametil kammlongad. Poolsameti pinnatihedus on 270 g/m?, poolsameti koes on
iiheniidiline 16ng. Karvriiete hulka kuulub ka koortvelvet (274 g/m?) ja silguline velvet (kuni
325 g/m?).

Koverkot — diagonaalse ldbipdimega riie voi tugeva pdimega riie kahevirvilise keeratud
16ngaga 16imes ja iihevirvilise 10ngaga koes. [4]

1.1.1.3 Linased kangad

Linaseid kostiitimikangaid toodetakse piiratud valikus. Nendeks on kootriie ning lihtsa,
vidikemustrilise 1dbipdimega linane-lavsaanriie. Kuid praegusel ajal pakuvad linased
kostiiimikangad tarbijatele suurt huvi: linane riie on algupédrane, omab hidid hiigieenilisi

omadusi ja jddb asendamatuks naiste suvekostiiimide tootmises. Seepdrast piiiavad
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tekstiilitootjad laiendada linaste kostiiimiriiete valikut, tootes neid erinevate viimistlustega
ning lisades keemilisi kiude, riide omaduste parandamise eesmirgil (mittekortsuvus,

kokkutombumine). [4]

1.1.1.4 Siidkangad

Siidist kostiiiimikangad valmistatakse siinteetilistest kompleksniitidest ja staapellongast. Need
on mahukad kangad, tekstureeritud niitidest raskete, suuremustriliste ldbipdimetega.
Kostiitimide jaoks kasutatakse ka kergeid, vihekortsuvaid kangaid komplektsetest
poliiamiidsetest vOi poliiestrilistest niitidest, elastaankiududest, viskooskiududest ning samuti

kangastest, kus kombineeritakse eritiilipi keemiliste niitide liike. [4]

1.1.1.5 TrikotaazZriie
TrikotaaZriie iiletab eelpood mainitud kangaid moningate omaduste tdttu, nad on
kulumiskindlad, vormikindlad, on voimelised vormimoodustamiseks, on kvaliteetse ja hea

viljandgemusega jne.

1.1.2 Voodrimaterjalid

Voodririidega saab kujundada ja toodelda rdivaid pahemalt poolt, ning aitab hoida riideid
drakulumisest ja middrdumisest. Kandmisprotsessi ajal saab voodririie intensiivse hddordumise
osaliseks.

Voodrimaterjal peab vastama teatud nduetele:

Kulumiskindlus. Voodrid peavad olema vastupidavad ja kulumiskindlad,

ergonoomilistele nduetele, mis tagavad mugavuse kandmise ajal,

esteetilistele nduetele, see tdhendab olema hea véljandgemisega

tehnoloogilistele nduetele — nad ei tohi valmistada raskust tehnoloogilise tootluse ajal.
Voodrimaterjalid peavad omama jdrgmisi omadusi:

— olema kerged

omama siledat pinda, mugavaks riideeseme kasutamiseks

— olema hddrdumiskindlad

— virvus peab olema piisiv nii kuiva, kui ka mérja hodrdumise, higi, kuumniiske t6otluse
ja teiste mojutegurite suhtes

— ei tohi valmistada raskusi tehnilise tootlemise kdigus

— el tohi olla suure hargnevusega ja niitide nihkuvusega dmblustes

— el tohi tekitada allergiat

— peab omama hiid hiigieenilisi omadusi
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— peab olema viikese kortsuvusega

— el tohi tekitada staatilist elektrit. [4]
Vaevalt, et iikski olemasolevatest voodririietest omab koiki eelnimetatud omadusi korraga,
kuid voodririide valikul, tuleb arvestada koige tihtsamate omadustega, ldhtuvalt riideeseme
otstarbest ja  ekspluatatsioonitingimustest. ~ Erinevad  riideesemed on  erineva
ekspluatatsioonitihedusega. Nditeks voodririidel, mida kasutatakse pidulike rdivaste
valmistamiseks, ei ole hiigieenilised omadused nii tidhtsad, kui esteetilised omadused. Need
kangad peavad olema ka tehnoloogilised. Voodririide valimisel on viga tihtis, et voodririide
omadused vastaksid pohimaterjali riide omadustele. Nad peavad olema iihesuguse
kokkutdmbumisega, vastasel juhul voib voodririide voi pohilise riide suurem kokkutdmbuvus
viia rdiva deformeerumiseni peale pesu. [4]
Voodrikangad jagunevad jargmiselt:

— kerged — kuni 90 g/m>

—  keskmised — kuni 110 g/m?

— rasked — 111 g/m? ja rohkem [4]
Voodririide valimisel on vaja arvestada peamise materjali pinnatihedusega. Voodririide ja

pohiriide pinnatiheduste vastavused on toodud tabelis 3.

Tabel 3 Materjalide pinnatihedused g/m? [4]
Toode Pealmine materjal Voodrimaterjal
Kostiitimid kergest kangast Kuni 200 Kuni 90
Naiste kostiitimid 200-350 kuni 120

Erinevate rdivaste voodrina kasutatakse nii kangaid, kui ka trikotaaZriiet. Voodrimaterjalide

sortiment on toodud tabelis 4.
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Tabel 4

Voodrimaterjalid [4]

Kangaste
klassifikatsioon Kiuline koostis | Ldbipdime ja Peamised omadused
kiulise koostise viimistlus
jargi
Siidist kangad Viskoos Toimne Vastupidavus, sile pealispind,
viskoos/atsetaat korge kulumiskindlus, viskoossed
(sarz, alpaka), kangad kaotavad oma
viskoos/poliiester, | Louendiline vastupidavuse mirjas olekus,
viskoos/kapron, plekkide tekkimine vee ja auru
mojul, on hargnev ja niitide
nihkumis- omadusega dmblusest,
on heade hiigieeniliste omadustega.
Poolsiidist Viskoos/puuvill Toimne Vastupidavus, sile pealispind,
kangad (sarz, satddn- korge kulumiskindlus, korge
duuubel) hargnevus, kortsuvus ja niitide
nihkumine dmblustes, head
hiigieenilised omadused,
vastupidavuse kadu madrjas olekus,
plekkide tekkimine vee ja auru
mojul.
Puuvillased puuvill Satédin, Head hiigieenilised omadused,
kangad (satddn, sarz, - toimne vastupidavus, tugevalt kortsuv,
bjass, grinspon, purustatud korge kulumiskindlus
tikplastik) sarz
Atlass
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1.1.3 Liimikangad ehk vaheriided

Liimikangaid kasutatakse rdivadetailide vormi stabiliseerimiseks ja ldikeservade
deformeerumise véltimiseks.

Roivatoostuses kasutatakse koiksugu erinevaid liimikangaid, mis erinevad oma otstarbe ,
kiulise koostise ja struktuuri poolest. Soltuvalt liimikangaste otstarbest, esitatakse neile

erinevad ndudmised (tabel 5).

Tabel 5 Liimikangastele esitatavad nduded [4]
Vormi stabiilsuse jaoks Detaili dirte stabiliseerimiseks
sitkus; vastupidavus kulumisele;
jaikus; vastupidavus mitmekordsetele murretele;
omadus moodustada ja kinnistada vormi; vastupidavus keemilisele puhastusele;
head hiigieenilised omadused; viike venivus;
viike kortsuvus; sitkus ja jaikus;
hea niisutavus. head hiigieenilised omadused;
vastavus peamise kanga kokkutombuvusele

Liimikangaste sortiment on mitmekesine. Liimimaterjalideks vdivad olla kangad, lausriie,
trikotaaz, kompleksmaterjalid. Neid toodetakse nii naturaalsetest, kui ka keemilistest

kiududest erinevatel viisidel. Liimimaterjalide lithike iseloomustus on toodud tabelis 6.

14



Tabel 6 Liimimaterjalide sortiment [4]

Materjalide Materjalide Kiuline koostis Rakendus
otstarve liik
Vormistabiilsed Adristus, linane, poollinane, lina puuvilla Kostiitimide ja
lisandiga, lina puuvillalavsaani | jakkide ruumilise
vO1 villase 10nga lisandiga vormi loomine ja
Naturaalne 16im — puuvill, kude— sailitamine.
jOhvriie hobusejohv Kasutamine
Kunstlik 16im — puuvill, kude- kapron roivaste tootmises
johvriie mononiit sellistest
Liimi vaheriie: Puuvill; puuvill/viskoos; kangastest, millel
kangasalusel; puuvill/lavsaan; puuvill/nitron on
lausriidel; Keemiliste kiudude segu (liimi, kokkutdombuvuse
nodeltorkeline, kombineeritud, omadus.
villa rullimise meetodil)
trikotaazriidel Poliiestrilised, poliilamiidsed
niidid ja puuvillane 10ng
Vormistabiilsed | Mitmetsoonilis | Omavad kolme jdikuse tsooni: Asendavad
ed termoliimi jaik, pooljdik ja pehme mitmekihilisi
vahematerjalid poordi vaheriideid
Viljavenimise Adristamine Lina Asetamine modda
ennetamiseks Liimine Bjassi , madapolaami, kalinguri poortide diri,
ddristuskangas vOi mitkali alusel. alumise osa ja
Liimised keemiliste kiudude segu (liimi, varruka liini,
lausriidest nodeltorkeline, kombineeritud, mooda kddnise
vahematerjalid villa rullimise meetodil) serva, krae dirtele,

kiiljetaskutele,
varrukasuude serva
ja muudele

osadele.

Praegusel ajal on eelistatuimateks termoliimised vahematerjalid. Neid on lihtne kasutada ja

nad tagavad roivaste kvaliteedi.
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Termoliimimaterjalid — materjalid, mis on kanga, lausriide voi trikotaaZist alusel, mille
pinnale on kantud liim. Liim kantakse tekstiilimaterjali pinnale lauskattena, regulaarsete voi
mitteregulaarsete tidppidena pulbrist voi pastast. Kokkuliimimise protsessi olemus seisneb
selles, et termoplastiline liim pehmeneb temperatuuri ja rohu mojul ja tungib materjali
struktuuri sisse. Peale jahtumist, liim taheneb ja moodustab kanga pealispinna ja vahekanga
vahele elastse tihenduse.

Roivaste detailide kvaliteetne iihendus ei tohi muuta peamise materjali vélist ilmet: tema
ruumilist struktuuri ega varvi tooni. Kokkuliimimisel peavad puuduma murdumised, mullid,

kortsud, liim ei tohi tungida dubleeritava kanga paremale poolele voi 1dbi voodrimaterjali. [4]

Tootedetailide dubleerimisel liimimaterjalidega, peavad olema kindlustatud jdrgmised
nditajad:

— korge vormipiisivus

— ithendamise vastupidavus

— jaikus

— elastsus

— kortsumatus

— Ohulédbilaskvus

— vastupidavus vee, keemilise puhastuse, vananemise, valguse ja ilma moju suhtes. [4]
Termoliimi kattega detailid 10igatakse vilja pikisuunalise niidi suuna arvestusega. Kangast
voib 16igata 45° nurga all, pohimaterjali pikisuunalise niidi suhtes, kui on vajalik iilemise osa
materjalile anda drapeering voi pehmus. [4]
Termoliimi vahematerjalide valikul tuleb arvestada nende pealispinnatiheduse, paksuse ja
kokkutdmbuvusega. Need nditajad peavad vastama pohimaterjalide néitajatele. Detailide
suurema jdikuse ja termostabiilsuse andmiseks kasutatakse termoliimised vahematerjalid,
millele on iseloomulik korge jdikus. TrikotaaZist alusel termoliimiga vahematerjalid on iihe
ja sama paksuse ja pinnatiheduse juures viiksema jdikusega, kui muu alusega materjalid, kuid
trikotaaZzi struktuuri erilised omadused lubavad seda kasutada riiete valmistamisel kangastest,
mis omavad erinevaid kokkutdmbuvuse néitajaid. Lausriidest alusel termoliimiga
vahematerjalid on halbade vormivate omadustega, seepéraste ei kasutata neid selliste detailide

dubleerimiseks, mis tuleb hiljem vormida (kokku triikida, vilja venitada). [2]
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1.2 Materjalide katsetamine naiste kostiiiimide tootmisel

Katsetamine — see on protsess, mille eesmérgiks on materjalide struktuuri ja omaduste
kindlakstegemine ja nende kvaliteedi hindamine. Naiste kostiilimide toomisel on peamisteks
katsetamismeetoditeks virvipiisivuse ja kokkumineku médramine ning niitide nihkuvuse

madramine.

1.2.1 Nihkumine

Nihkuvus on joud, mis on vajalik riide iihe niitide siisteemi asendi muutmiseks teise niitide
siisteemi suhtes. Nihkuvuse pohjuseks on niitide ndrk kinnitatus riide struktuuris. Nihtus
tekib kui tangentsiaal takistusjoud pole kiillaldased, et vastu panna teatud suunaga joududele.
Nihkuvus soltub riide struktuuri isedrasustest, katete pikkusest, niitide keerdumusest, riide
tihedusest, riide struktuurist ja viimistluse korvalekaldest tootmises. Nihkuvus on negatiivne
nihtus ja iseloomulik ainult riide struktuuridele. [3]

Nihkuvuse maédramiseks kasutatakse tavaliselt tombemasinat, mille klambrite vahele
kinnitatakse kahest tiikist kokku dmmeldud katsekeha. Katsekehale rakendatakse tdmbejoud.
Niidid hakkavad dmbluse suhtes nihkuma. Nihkuvuse néitajaks on jou suurus, mille mdjul
omblusest mdlemale poolele tekib paljastatud vertikaalsete niitide piirkond vahemikuga 6
mm. Nihkuvus méératakse nii koe- kui 16imesuunas. [3]

Nihkuvuse niitajad on olulised sissetoodeldud taskute dGmblemisel.

1.2.2 Kokkutombumine

Tekstiilmaterjalide kokkutdmbumine (kokkuminek) néitab nende joonmodtmete muutumist
niiskuse ja soojuse voi teiste tegurite mojul. Enamikul juhtudel toimub materjalide
joonmddtmete vihenemine (positiivne kokkuminek), harvemad on mddtmete suurenemise
juhtumid (negatiivne kokkuminek). [3]

Tekstiilmaterjalide lineaarkokkuminek méératakse %-des ja arvutatakse valemiga
U ="=2x100 = (1 -12) x 100, kus
L L

1 1

Li — materjali pikkus vdi laius enne tootlemist, mm

L, — materjali pikkus voi laius pérast tootlemist, mm. [3]

Materjalide mdootmed muutuvad niiskuse ja soojuse mdjul kahel pdhjusel:
1. Poorduva relaksatsiooniprotsessi ning

2. Tekstiilikiudude ja —niitide paisumise tottu.
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Kokkutdmbumine on keerukas protsess. Kangastel on jélgitavad kaks faasi:

a. Kokkuminek mirgumisel

b. Kokkuminek kuivamisel, suurem kui madrjalt, teises faasis

tildkokkuminekust (joonis 1) [3]

toimub 50-60%

Joonis 1 Riide kokkumineku muutumise tsiiklogramm ajas leotamisel ja kuivatamisel
[3]
Leotamine :
\ Kuivatamine
b >‘s< — =
2 8 I |
3 O
£
e 4r >
=
k=2
o 2 |
x |
| 1 ! L 1 | 1 L 1 1 N !
v 2 4 6 8 10 12 14

Tootlemisaeg, min

Mbonedel juhtudel toimub niiskuse ja soojuse mdjul materjalide struktuuri muutumine (riides —

I6imeniitide loogete korguse suurenemine, trikotaazis — silmusrea korguse

tekitab materjali laiuse suurenemise. [3]

vihenemine), mis

Kokkuminek ei ilmne esimesel tootlemisel tadielikult ning soltub materjali kiulisest koostisest

(kiudude hiidrofiilsusest voi hiidrofoobsusest), materjali struktuurist (tihedusest: mida

viiksem on tihedus, seda suurem on kokkuminek). [3]

Kokkuminek avaldab méju toodete vormipiisivusele. Omblustoodete konstrueerimisel tuleb

ette ndha vastavad lisad, et arvestada kokkuminekut valmistootes ja

tootmisprotsessis.

Materjalid peavad tootes sobima kokkumineku poolest ja see niditaja peab olema tehnilistes

dokumentides piiratud. [3]
Kokkutdmbumise vihendamise viise:

1. Kiusegudesse lisada vdiksema hiidrofiilsusega kiudusid,
2. Materjali dekateerimine

3. Kasutada kiudude hiidrofiilsust vihendavaid eritootlusi. [3]

Kokkumineku suurusest soltuvalt voib materjalid jagada mittekokkuminevateks, vihese

kokkuminekuga ja kokkuminevateks.
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Praktika ja uuringud on ndidanud, et valmistada garanteeritud vormipiisivusega rdivatooteid,
tuleb kasutada koos materjale, mille kokkuminek kihistus ekspluatatsioonitingimustes oleks
1...1,5%. [3]

Kokkumineku maéadramiseks kasutatavate meetodite katsetingimused peavad maksimaalselt
imiteerima nende ekspluatatsioonitingimusi. SeetSttu on pestavate ja mittepestavate toodete
materjalide katsetusmeetodid erinevad. Pestavate materjalide kokkuminek médratakse pesu-
vOi vibromasinas pesemise ja jargneva kuivatamisega. Tavaliselt mittepestavaid villaseid
riideid leotatakse toasoojas vees, seejdrel kuivatatakse. Kokkuminek on enamasti suurem
16ime suunas. [3]

Kokkumineku méédramise tingimused on toodud alljargnevates standardites:

EVS-EN ISO 3759:2000 Tekstiil. Riideproovide ja rdivaste ettevalmistamine, mérkimine ja
modtmine modtmete muutuse madramise katsetes.

EVS-EN 25077:2000 Tekstiil. MOotmete pesemis- ja kuivatusjiargse muutuse médramine.

Kokkumineku miidramiseks maérgitakse proov pastapliiatsi voi niidiga (joonis 2). Proov
asetatakse veevanni (veetemperatuur 25°C) ja hoitakse seal 30min. Seejirel voetakse proov
veest vilja ja védnatakse kuiva riidesse. Proov triigitakse kuivaks ilma venitamata ning
tehakse mootmised mirkide jirgi. Katse tulemusena mairgitakse tabelisse katsekehale
mirgitud punktide vahekaugused enne ja pdrast katsetust. Saadud tulemuste jargi arvutatakse

kokkumineku %. [3]

Joonis 2 Kokkumineku médramiseks mérgitud proov [3]

77, Lr;
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1.2.3 Virvikindluse mairamine

Virvikindlus  on virvilise toote viarvide omadus vastu pidada erinevatele fiiiisikalis-
keemilistele mojutustele nende valmistamisel ja ekspluatatsioonis.

Virvikindluse hindamine.

Riide virvikindlus midratakse esialgse virvuse heledamaks mineku astme jirgi. Ka
maiiratakse varvikindlus valge riide virvumise intensiivsuse jirgi proovitava riide vérviga.

Virvikindluse midramise tingimused on toodud standardites:

1.2.3.1 Hall-skaala — virvuse muutumise hindamiseks.

Hall skaala moodustab 5 paari halle kartongplaate voi riidendidiseid ja nende vérvuse
erinevused on méadratud Adausi vérvierinevuse etaloni jargi. Virvipiisivuse hindepall 5 (kdige
parem) tdhendab skaalal kaht tiiesti ithesugust neutraalselt halli etaloni (virvuse muutust ei
toimu). Toonivahe on 0. Mida vidiksem on hindepall, seda suurem on virvuse erinevus.
Testitava materjali esialgne variant ja toddeldud proov asetatakse korvuti iihele tasapinnale ja
hall skaala asetatakse kdrvale. Umbritsev pind peab olema iihtlaselt hall ja natuke tumedam
kui kdige tumedam hallskaala virvus. Proove vorreldakse pohjast tuleva iihtlase pidevavalguse
kdes vOi muus vastavas valguses, mis tekitab valgustustugevuse 540 luxi. Proovid peavad
asetsema valguse suhtes 45° nurga all. Virvuse muutus voib olla erineva iseloomuga, see voib

olla toonitugevuses, toonis voi ereduses. [3]

1.2.3.2 Hall-valge skaala — varvipiisivuse miaaramiseks.

Hall-valge skaala moodustab 1 paari valge ja 4 paari halle proove. Hallid proovid on erineva
tugevusega. Virvikindlus méiiratakse pallides, kus 5 on korgeim ja 1 on madalaim hinne.
Vorreldakse valget testkangast hall-valge etaloniga. Kasutamata testikanga proov asetatakse
korvuti katses olnud testkangaga. Hall-valge etalonide tahvel asetatakse sinna korvale.
Pohitaustale on samad nouded, mis hallile skaalale, samad ka valgustatuse ja proovide
nouded.

Riide viarvikindlust midratakse nt valguse, higi, pesu ja hodrdumise toimele. [3]

1.2.3.3 Virvikindlus pesule ehk pesukindlus.

Virvilise kanga pesukindlus nditab, kuidas kanga virvid peavad vastu teatud
pesemistemperatuuridele. Katsetusi tehakse kas temperatuurile 30°C, 40°C, 60°C voéi 95°C.
Kui kanga vérvi pesukindlus on 3 voi alla selle, tuleb sellest kangast tooteid pesta eraldi, kuna
see vOib maédrida teisi toodeid (anda vérvi). Samuti voib sellise toote virv pesus muutuda.
Pesukindluse indeks antakse vérvipiisivuse ja valge kanga miidrdumise hinnete jargi,

kusjuures pesukindluse indeksiks on madalam hinne. [3]

20



1.2.34 Virvikindlus kuivpuhastusele.

Iseloomustab, kuidas kanga virvid taluvad kuivpuhastuses teostavaid toiminguid.

1.2.3.5 Virvikindlus higile.

Virvikindlust higile katsetakse nii aluselise kui ka happelise nn higilahusega. Virvikindluse
indeksiks on nende kahe madalam hinne. Kui niiteks jaki vérvikindlus higile on 3 voi alla
selle, siis vOib higistamise korral médrduda jaki all olev pluus. Ka v6ib muutuda jaki enda

varv. [3]

1.2.3.6 Virvikindlus triikimisele ja kuumniiskele tootlemisele.

Selle katsega tehakse kindlaks, et toote virv ei muutu kuumniiskel tootlemisel.

Virvikindlus hoordele. EVS-EN 1SO 105-X12

Katsetatakse nii kuivale kui méérjale hoordele, e katsetatavat kangast hoorutakse nii kuiva kui
mirja testriidega. Testriided on standarditud. Uhest kiust voi segust valmistatud testriide
viarvumust hinnatakse hall-valge skaala jargi. [3]

Naiste kostiitimi tootmisel testitakse kanga omadusi hooldusjuhendite viljatootamiseks, et

kliendid saaksid ostetavaid tooteid vastavalt tingmustele hooldada.

1.2.4 Kokkuvote

Materjalide valik on viga mitmekesine, ning see laieneb ja uueneb pidevalt. Iga materjal on
kindlate omaduste ja struktuuriga, millega tuleb arvestada toote tehnoloogiliste
tootlemisreziimide ja meetodite valikul.

Roivaste projekteerimisel ja tootmises tuleb arvestada materjalide omadustega, osata valida
Oigeid vahe- ning abimaterjale, mis oleksid kooskdlas nii mudeliga kui ka tehnoloogiliste
tootlemismeetoditega. Materjali valik on Oige ja Oigustatud, kui pohimatrjal vastab toote
otstarbele ning toote iilejaanud materjalide omadused vastavad pohimaterjali omadustele.
Kostiitimikangad peavad olema mittekortsuvad, kulumiskindlad, vormihoidvad ja vormi
sdilitava omadusega, vastupidavad véiljavenimisele, pillingule ja keemilisele puhastusele.
Samuti on tdhtsad ergonoomilised, esteetilised ja majanduslikud niitajad.

Materjalide oige valik tagab toote hea vilisilme, vajaliku vormi stabiilsuse, mugavuse

kandmisel ja kulumiskindluse, mis omakorda tdhendab ka roiva korget kvaliteeti.

1.3 Ulevaade KNT seadmetest naiste kostiiiimi pohjal

Parema vormi ja istuvuse saamiseks vahematerjalidega roivaste tugevdamist alustati Euroopas
1950 aastal. Roivatdostuses kuumniiske tootlemise all moistetakse roivadetailide todtlemist

spetsiaalsete seadmetega temperatuuri, surve ja aja koosmojul. Kasutatakse erinevaid
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triikraudu, tritkimispukke, aurumannekeene ja aurukappe. Kuumniiske tootlemise kdigus voib
teostada jargnevaid toid:

- Pressitakse tagasi vajalikud poordevarud

- Moodustatakse voldid

- Eemaldatakse kortsud

- Antakse detailidele vajalik vorm

- Pressitakse ithendusdmblused jne.
KNT jaguneb kaheks:

1. Protsessisisene kuumniiske to6tlemine, mille kdigus toodelakse toote sdlmi ja detaile

vastavalt tootele antavale siluetile;
2. Loppviimistluses toodeldakse valmistoodet ja 1dppviimistluse kidigus kinnistatakse

protsessisisene KNT ning tootele antakse kaubanduslik vilimus.

1.3.1 Survepressid

Kdige levinumaks seadmeks dmblustoodete 10pliku KNT jaoks on surveseadmed.

Presside tooorganiteks on padjad, mis toodetakse valatuna vdi keevitatuna
alumiiniumisulamitest. Pressid on varustatud alumise litkumatu padjaga ning iilemise, liikuva
padjaga. Patjade moddud ja vormid méadravad dra pressi spetsialiseerumise. On olemas ka
elektrisoojendusega, aurusoojendusega ning kombineeritud elektriauru soojendusega padjad
(iilemine padi soojendatakse elektrisoojendaja abil, alumine aga auruga). Esemete niisutamine
toimub kahel viisil: vee ja auruga. Niisutamiseks kasutatakse spetsiaalseid veepihusteid, mis
tootavad tdnu vee rohule ettevotte veevarustussiisteemis. Auruga niisutamine toimub samuti
tdnu aururdhule spetsiaalsete kambrite ja avade kaudu, mis asuvad todorganites. Esemete
aurutamist kasutatakse ka kuivatamiseks ning ldike, mis tekib peale pressimist,
eemaldamiseks. [1]

Labi kambrite ja avade teostatakse samuti esemete ldbipuhumine kuuma 6huga, kuivatamise
eesmérgil ning kiilma dhuga ldbipuhumine kuivatamise ning jahutamise eesmirgil. Eset vGib
asetada seadmele kas horisontaalselt voi vertikaalselt. [1]

Soltuvalt otstarbest, jagunevad koik pressiseadmed kahte gruppi : universaalne ning
spetsiaalne. [1]

Pressiseadme universaalsus tagatakse vahetatavate patjade komplekti ndol, mille kuju ja
suurus vastavad tehnoloogilisele eesmirgile. [1]

Spetsiaalsed seadmed, mis loovad optimaalseid tingimusi kindlate tehnoloogiliste

operatsioonide ldbiviimiseks, tagavad eseme mahuka vormi ning selle fikseerimise.
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Pressiseadmete ajameid on kolme liiki: elektromehhaanilised, hiidraulilised ja pneumaatilised.
Viimased vOimaldavad kasutada kdige painduvamaid ning tdiuslikumaid tootlemisreziimide
programme. Vdimalikud on ka kombineeritud ajamitega variandid. [1]
Mehaanilise ajamiga pressiseadmetes tootavad patjade avamise ja sulgemise mehhanismid
tootavad elektrimootori abil, pneumaatilise ajamiga pressides aga surudhu abil, hiidraulilise
ajamiga pressides, tdnu 0li rohule silindris. [1]
Elektromehhaanilise ja hiidraulilise ajamiga presside tehnoloogiliste eeliste hulka kuulub
nende hea manooverdamise vOime. Tehnoloogilise vooiimberseadistamisel saab
elektromehhaanilise ajamiga pressi kergesti asetada monda muusse kohta, kuna ta ei ole
tthendatud pneumaatilise vOorguga. Elektromehaanilise pressi ajam on suhteliselt hédédletu ning
tema ekspluateerimiskulud on madalad. [1]
Pneumaatilise ajamiga presse eristatakse peamiselt surumisjou jdrgi. Pneumaatilise ajami
puudusteks on korge hind ning ekspluateerimiskulusid tdstva kompressoriseadme paigalduse
vajadus ning samuti surudhu véljaheitmine ruumi, mis halvendab t66tingimusi ning tostab
toostusmiira. Peale selle vidhendab pressi side ©Ohu tagamise siisteemiga pressi
manddverdamise voimet voo iimberehitamisel. [1]
Erinevalt pneumaatilise ajamiga pressidest, voimaldavad hiidraulilise ajamiga pressid saada
patjade vahel korget rohku. Nad on korge manddverdamisvOimega, mis on véga tihtis
tehnoloogilisest kiiljest, kuna tekib véimalus voo kiireks iimberehitamiseks. Presside korge
manooverdamise voime on tingitud ajami autonoomsusest, mis saab toite elektrivorgust.
Hiidraulilise ajamiga presside kasutamisel on vajalik poorata erilist tdhelepanu siisteemi
hermeetilisusele ja viia labi profiilaktilisi tilevaatusi, ennetamaks pressi vilisosade saastumist
oliga. [1]
Presside  automatiseerituse  taset iseloomustab  juhtimissiisteem:  tarkvarapohine
automatiseeritud, osaliselt tarkvarapdhine, voi késijuhtimine.
Pressi automatiseeritud juhtimistarkvara seisneb eseme tootluse kogu tsiikli tditmises
pressidel automaatses reziimis, kus koik votted ( pressimine, aurutamine, sissetdmbamine)
teostatakse etteantud aja jooksul. Operaatori funktsioonideks on eseme paigutamine ja
dravotmine ning pressi kdivitamine. [1]
Tootlusprogrammide koostamisel on vajalik jilgida jargmisi pohireegleid:

— iiheaegselt ei tohi sisse liilitada aurutamist ning tdmmet iihe ja sama padja poolt

— {ilemine vaakumtdmme liilitada sisse iiheaegselt aurutamisega ning labipuhumisega alt

vOi alumise vaakumtdmbe 16pliku KNT puhul
— l@bipuhumise alt liilitada enne alumist vaakumtdmmet voi selle asemel
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— koheva, karvase riide tootlemisel mitte liilitada sisse aurutamist riide paremalt poolt
pressimise ajal ( auruoja jéalgede tekkimise véltimiseks, mis véljuvad padja auruavade
kaudu)

— 1oplikul KNT-I, voodril voltide tekkimise viltimiseks mitte liilitada sisse alt
aurutamist. [1]

Elektri-, auru-, pneumaatilise- vOi vaakumvorgu tagamise tase energiakandjate poolt
teostatakse presside kahte liiki ithenduste kaudu: tdielikul ithendamisel keskvorguga voi
muude vilisallikatega, néiteks individuaalsete aurugeneraatorite kasutamine pressides.
Triikivate seadmete tootmisega tegelevate ettevOtete uueks suunaks on mitut operatsiooni
teostamist vOimaldavad karuselltiilipi presside véljatootamine ning tarnimine. Padjad
paiknevad 120 °C ja 180 °C {iksteise suhtes. [1]

Kolmepositsioonilistes pressides on kolm td0sektsiooni: iiks peale ja maha laadimiseks ning
kaks {iilejadnut tootlemiseks. Pressidele voib paigaldada kaks erinevat triikimispadja paari.
Niiteks mantli voi pintsaku selja- voi esiosa tootlemiseks. [1]

Karuselltiiiipi presse voib kasutada nii siseprotsessiliseks, kui ka 16plikuks KNT-ks. Kdige
efektiivsemaid triikimisseadmeid kasutatakse peamistes alades ning 10pliku KNT eesmargil.
Presside juhtimissiisteemis on ettendhtud vaakumtdmbe, horendamise, rohu ja aurukulu,
aurutamise ja vaakumtdmbe temperatuur ja kestus ning patjadevaheline kaugus eseme
tootlemisel. Taitmise kvaliteet tagatakse, samuti valgusmirgete kasutamisega, eseme
korrektseks asetamiseks patjadele. [1]

Samuti on lubatud seadmete komplekteerimise vOimalus rahvusvahelise automatiseeritud
transportsiisteemi poolt, automaatseks pealelaadimiseks ning mahalaadimiseks. Presside
juhtimissiisteemis on ettendhtud patjade sOltumatu auruvarustus ning vaakumtdmme.
Vaakumtdmme alumistes patjades liilitub sisse enne eseme pealelaadimist alumistele

patjadele., mis tagab eseme hea litbumise. [1]
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Joonis 3 Reviirkrae survepress Rotondi BL K-132

Joonis 4 Universaal survepress Rotondi FR CO-90
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Ola, varruka ning kiieaugukaare to6tlemine survepressiga Macpi 234.000 video:

http://www.macpi.it/en/movie.asp?id=75 [5]

Karuselltiitipi survepressi Veit BRI-1005 t66 pdhimdttega on voimalik tutvuda videost:

http://www.youtube.com/watch?v=0QVz_p8hf9Dg [6]

1.3.2 Pressid

Roivaste kvaliteedi paranemist soodustab liimriidega detailide jaoks moeldud toostuslike
seadmete laialdane rakendamine.
Antud seadmeid kasutatakse suurte detailide (seljaosa, esiosa) kogu pinna ulatuses voi
osaliseks dubleerimiseks liimipastadega voi liimriidega eesmérgiga anda esemele piisivat kuju
ning kinnitada viiksemaid detaile (krae, manset) vaheriidele, kinnitada aplikatsioon jne.
Liimimise protsess ( dubleerimine) on keerulisem, kui triikimine voi pressimine KNT korral
ning nduab rohkem aega, eriti ettevalmistusetapil. Seeparast tehakse seda mitme etapina:
asetamine- detailide paigutamine; sittimine; termotodtlus — liimi sulatamine; materjali
kuumutamine; pressimine — liimimine; jahutamine — liimimise fikseerimine; dra votmine -
liimitud detailide pakendamine. [1]
Pressimise ehituse ja meetodi poolest voib liimimisseadmeid liigitada perioodiliste presside
hulka lamedate patjadega voi siis pideva tegevusega silindriliste seadmete hulka. [1]
Seade koosneb karkassist, kuhu on monteeritud: (Joonis 5.)

- alumine konveierl antistaatilisest teflonist liimimisele kuuluvate komplekteeritud

detailide paigutamiseks;

- ulemine konveier 2 antistaatilisest teflonist;

- kuumutite blokid 3 ja 5;

- seadmed 4, 5 ja 13 on ettendhtud konveieri lintide puhastamiseks;

- iilemine litkumatu press-silinder 7,

- takiline rull silikoonist 8 dubleeritud detaili eemaldamiseks iilemiselt konveierilt;

- mahatdmbur noa niol 9, dubleeritud esemete eraldamiseks alumiselt konteinerilt;

- konveier 10 dubleeritud esemete loomulikuks jahutamiseks,

- alumine poorlev press-silinder 11;

- ajam 12;

- liimitavate detailide eelneva fikseerimise seade 14.
Seade tarnitakse koos 700, 1000 ja 1400 mm laiuseliste konveieritega ning erinevate
kuumutitega. Dubleerimine teostatakse liikumatu silindri 7 (Joonis 5.) ja poorleva silindri 11

nihkumise tulemusena suuruse A vorra. See nihe suurendab esemete dubleerimispinna. [1]
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Joonis 5 Dubleeri press

Koik konveierid saadakse liikuma ajami 12 arvelt iilekandesiisteemi abil. Konveierite kiirus
2.0 ... 10 m/min. Mdlemad Kkiittepinnad on kergelt kumera kujuga, mille tulemusena
surutakse konveieri lindid ning transporteeritavad detailid iihtlaselt kiittepindadele ning
soojusiilekanne muutub intensiivsemaks. [1]

Seadmel saab reguleerida konveieri litkumiskiirust, kiittekehade temperatuuri, pressimisrohku
ning muid parameetreid. Seadet saab komplekteerida automaatsete peale- ja
mahalaadimissiisteemidega. Kui kokkuliimitud detailidega platvorm on viljunud, liigub ta
kuumutamise ja pressimise alalt jahutamise ja mahalaadimise alasse 1. Seejdrel protsess
kordub. [1]

Seadmes on reguleeritavad: pliidi 5 kuumutamise temperatuur, pressimise kestvus |,
jahutamise aeg, 3 ja 5 pliitide pindade vaheline rohk. [1]

Dubleerimisseadmes asetatakse liimitavad detailid konveieri lindile ning liigutatakse lindi
abiga kuumutajate ning press-silindri suunas, seejdrel jahutavale pliidile ning mahalaadimise

alasse. [1]
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Joonis 6 Dubleeri press Rotondi AC-110

Pressi t60 pohimdttega on voimalik tutvuda videost:

http://www.youtube.com/watch?v=zg7GKexDGEo [7]

1.3.3 Triikimislauad

Protsessisiseste ning 1oplike KNT operatsioonide ldbiviimiseks, detailide painutus- ning
kddnukohtade lahtitriitkimiseks, klapptaskute ning teiste viikeste detailide triikimiseks,
liimidédre liimiseks ning teiste operatsioonide jaoks kasutatakse seadmete komplekte, kuhu
kuuluvad triikimislauad, elektriauruga triikrauad, aurugeneraatorid, vaakumseadmed ning
muud abiseadmed.

Triikimislauad — iiks koige levinumaid ning oma ehituse poolest lihtsamaid seadmete tiilipe,
mida kasutatakse Omblusettevotetes roivaste KNT ldbiviimiseks. Neil on baasehitus ning
erinevad teineteisest varustuse (erinevat liiki triikrauad), triikimispinna soojenemisliigi,
vaakumtdmbe puudumise ning lisapatjade paigaldamise voimaluse poolest. [1]

Ehituse poolest eristatakse kahte liiki triitkimislaudu: triikkimispadja paigutus pohitoel ning
tritkimispadja paigutus konaalselt. Triikimislaudade kasutamine soodustab tdotootlikkuse
kasvu, esemete toOtluse kvaliteedi ning tootingimuste paranemist. Joonisel 7 on toodud
abipatjade pohjal loodud triikimislaudu toetavate tooorganite konstruktiivne rakendamine.
Elektritritkraudadega varustatud tritkimislaudade puhul kasutatakse metallist vOi puidust
valmistatud pohi- ja abipatju, mis on kaetud plastikust kattega. Kattematerjaliks kasutatakse

materjale, mis on valmistatud spetsiaalsetest siinteetilistest kiududest loodud kangast. [1]
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Joonis 7 Triikimislaudade konstruktiivne lahendamine [1]
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Joonisel 7b on toodud triikimislaua padi koos tdombega. Ehituse poolest kujutab selline padi
endast valatud voi pressitud korpust 6, mis on iilevalt kaetud perforeeritud lehega 5, millele
on asetatud spetsiaalne kate, mis koosneb vorgust 4, kiudude kihist 3, porolooni ning
perforeeritud silikoonkummi kihist, linasest voi siinteetilisest riidest valmistatud viéliskihist.
Katte viliskiht pinguldatakse vedrude ning nooride abil. Iga kiht on ettendhtud spetsiifilise
funktsiooni tditmiseks: vork on ettendhtud vildi toetamiseks, mis hoiab dra selle sattumist
kiittekehaperforeeritud avadesse, mille diameeter on kuni 8 mm; vilt tagab dhuvoo iihtlase
pinnajaotuse, porolooni voi silikoonkummi kiht tagab kattele vajaliku elastsuse; véliskiht,
puutudes kokku esemega, kaitseb eset middrdumise eest; see peab olema kulumiskindel.
Vaadeldava ehituse patjade puuduseks on katte mirgumise oht auru kondenseerumise
tulemusena. Kdige sagedamini ilmneb antud nihtus aurutamise kasutamisel triikimise ajal.
Auru kondenseerumise ning patjade katte mirgumise drahoidmiseks soojendatakse iilemine

perforeeritud leht. Joonisel 7, c, d, on toodud triikimislaudade patjade ehitused tdOpinna
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elektri-ja aurusoojendusega. Erinevalt imemiskaameraga patjadest, mis on néidatud joonisel
7b, on iilemise kiittekeha alumise tasapinna kiittega patjades 2 on kinnitatud toru 7 (joonis 7c)
auru ldabimiseks, elektrisoojendusega padjal — torujad kiitteelemendid 8 (joonis 7d). Auru
sissetdbmme koigis kolmes padjas teostatakse 1dbi ithenduse 9. Joonisel 7e on ndidatud laua
abipadja ehitus, mis paigaldatakse liikuvalt varrukale 10, 1dbi mille teostatakse auru ja ohu
imemine. To0asendis liigutatakse abipatja tdnu poodramisele varrukal 10. Abipadi asetseb
tavaliselt aluse kohal. Vajadusel paigaldatakse laudadele iiks voi kaks abipatja. [1]

Laudade ehitus ndeb ette voimalust iihe voi kahe lisa abipadja, pohi- ja lisapatjade patjade
soojendamise, ohu tdombeseadme (vaakumreZiimis) ja sissepuhumisseadme paigaldamiseks.
Triikimislaudadel on Shuvoo kiiruse reguleerimissiisteem nii abi- kui ka pohipatjades, mis on
vajalik erinevast materjalist esemete korgkvaliteetseks tootluseks  ning vilistamaks
vaakumkortsude ja jédlgede tekkimist. Lauad on varustatud kahe juhtimispedaaliga, seetdttu
saab vaakumreZiimi ning ldbipuhumisreziimi saab reguleerida iiksteisest sdltumatult. [1]
Laudade komplekti kuuluv programmeeriv  seade vOimaldab automaatselt reguleerida
tehnoloogilise operatsiooni kestvust ning laua pinna soojendamise temperatuuri.

Paljud ettevotted tootavad vélja spetsiaalse otstarbega triikimislaudu. Nii on ettevottes Macpi
viljatootatud spetsiaalne laud piikste, seelikute ja kleitide kiillgdmbluste lahtitriikimiseks.
Laud on varustatud kahe triikimispadjaga viies standartmdddus (joonis 8), mille vastastikune
paigutus ning kuju vdimaldavad lahti triikida erinevaid dmbluste liike ning isegi piikste kahte
omblust iiheaegselt. Triikimislaua pinna kumer kuju, toopindade spetsiaalne siinteetiline kate
ning voimas tOmbeseade voimaldavad tritkraua tavalise rOhu juures hoolikalt lahti tritkida
Omblusi ning viltida kortsude tekkimise esemel. Lauale iseloomulikeks eripdradeks on
poorlevad aurusoojusega kuumenevad padjad 2 (joonis 9), mis vdoimaldavad samaaegselt lahti
tritkida nii esidmblusi kui ka kiitinarnukidomblusi. Laud komplekteeritakse 3 mistahes liiki
tritkkrauaga, mis on iihendatavad auru- (4) , vaakum- (1), surudhu (6) ja kondensaadi

kogumise (5) magistraalidega. [1]
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Joonis 8 Macpi tritkimislaua erimddduga padjad [1]
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Joonis 9 Macpi triikimislaua skeem [1]




Joonis 10 Triikimislaud Rotondi PVT30

1.3.4 Triikrauad

Eset aktiivselt mdjutatavate todorganitena kasutatakse oma massi poolest erinevaid tritkraudu
elektri- ja aurusoojendusega, aurutamisega ja ilma. Triikraudu toodetakse kolme pdhilist liiki:
elektrisoojendusega TEN’1 abil koos bimetallilise termoregulaatoriga ilma aurutamiseta,
elektrisoojendusega TEN’i abil koos elektroonilise termoregulaatoriga ning aurutamisega,
aurusoojendusega ning aurutamisega. [1]

Elektrisoojendusega triikraud hoiab temperatuuri tipsusega +/- 15°C. Materjali niisutamine
teostatakse tdnu piserdamisele. Triikimisriie niisutatakse tritkimise ajal. Triikimisriidena
kasutatakse puuvillaseid pesukangaid. [1]

Elektroonilise termoregulaatoriga ning aurutamisega triikraud hoiab seadistatud temperatuuri
tapsusega +/- 2°C. Aur kantakse esemele klapi sisseliilitamisel, mille juhtimine toimub
triikraua kdepidemel. [1]

Aurusoojendusega tritkraud. Triikraua sees ringleb kogu aeg aur, mis tagab korpuse

kuumenemise. Auru kandmine esemele teostatakse tinu kangi vajutamisele.
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Triikimistalla moddud soltuvad teostatava t60 liigist. Tavaliste triikimistodde jaoks
kasutatakse triitkraudu tallaga 240x125mm, eelnevalt lahtitriigitud dmbluste jaoks kasutatakse
kitsa tallaga triikraudu 245x64mm. [1]

Triikraudadele esitavateks iildisteks ndueteks on vidike mass, temperatuuri ja auruklappide
reguleerijate olemasolu, KNT reziimi médravate to0organite kasutamise mugavus,
informatsiooni nihtavus tritkraua t66 kohta. Triikraudade ehituses peavad olema ettenédhtud
seadmed, mis kaitsevad operaatori kisi auru korvetamise eest, mis viljub perforeetitud tallast
ja vahendid, mis ennetavad materjalide pdletamise. [1]

Toodetavad tritkrauad on erisuguse tallamoddu, massi, soojuskandja, elektrisoojendi
vOimsusega jne.

Triikimistoode teostamine nduab suuri fiitisilisi pingutusi, mis vésitab personali.
Tootingimuste kergendamiseks kasutatakse mehhaniseerituid triikraudu. Triikraud, mis on
kinnitatud konsoolivarrel, liigub horisontaalses tasapinnas. Mehhaniseeritud triikraudade
eeliseks on kiillaltki suur réhk pooltootele avaldatav rohk, suureks puuduseks on aga piirang
litkkumises. Seetdttu on t66s mehhaniseeritud triikraudadega vaja tdpselt ning hoolikalt vilja
tootada litkumisvotted mooda pooltoote pinda. Toodeldava materjali kahjustamise ohu
vihendamiseks kasutatakse spetsiaalseid triikrauatalla katteid. Talda voib katta ka spetsiaalne

teflonkate, millel on triikrauatalla kuju ja moodud. [1]

Joonis 11 Kitsatallaga aurutriikraud Rotondi EC-7/EC-9
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Joonis 12 Elektriline aurutriikraud Macpi 032

1.3.5 Aurugeneraatorid

Aurugeneraatorid on triikimissiisteemide peamiseks osaks. Nad erinevad TEN’ide seadistatud
voimsuse poolest, mis midravad nende tootlikkuse ja otstarbe. Aurugeneraatorisse kuulub
aurukatel ning vee ettevalmistusplokk ning elektriseade, mis on iihendatud iiheks korpuseks.
Auru traditsiooniline saamisviis aurugeneraatorites on TEN’ide ploki kaudu, aurukatlas oleva

vee keemiseni viimiseks kindlal rohul. Viljaspool kattub aurukatel soojusisolatsiooni kihiga.

[1]
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Joonis 13 Aurugeneraator Veit 2331
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1.3.6 Aurutajad

Roivaste aurutamiseks (kortsude eemaldamine) toodetakse aurutavad ning sisseimavad
harjad-aurutajad, mille abil saab eemaldada kortse ning sirgendada esemel esinevaid volte ja
pooramisvarusid. Harja juhtimine seisneb sisseimamise ja aurutamise vahelduvas
sisseliilitamises. Harja auruvarustus teostatakse kas kesksiisteemist vOi individuaalsest

aurugeneraatorist. [1]

35



Joonis 14 Aurutaja Rowenta IS6300

1.3.7 Aurumannekeenid

Aurumannekeenid on progressiivsed ning iilitootlikud seadmed rdivaste vormimiseks ning
I6pliku kuumniiske tootluse labiviimiseks. Antud liiki seadmetes on kasutatud kuumuse ning
niiskuse iitheaecgse mojutamise meetodit toddeldava eseme kogupinnale, tinu millele on
aurumannekeenidel korge tootlikkus. [1]

Esemete tootlemise reZiimid, kuhu kuulub aurutamine ning kuuma ohu andmine, on
automatiseeritud ning on teostatavad aurumannekeeni puldiga juhitavate programmide abil.

Aurumannekeen pehme kattega on toodud joonisel 15. [1]
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Joonis 15 Aurumannekeen pehme kattega [1]

w

Ohu soojendamiseks on mannekeenidel spetsiaalne aurkalorifeer, mis kinnitatakse alusele 1.
Mannekeeni alusel on piisttugi 2 avadega auru viljumiseks eseme aurutamise ajal. Plisttoe
tilemisele osale on kinnitatud karkass lilkanddlgadega. Karkassil asub pealis 5, kus suuruse
reguleerimiseks on neljas no6rid on lidbitdmmatud, 6, suuruse reguleerimiseks. Umbrise maht
on reguleeritav ka liistude 4 ning kangide siisteemide abil. Aurumannekeen liilitatakse sisse
puldil asuva nupuga 3. Peale sisseliilitamist juhitakse ldbi ventiilide ja niiskuseeraldamise
siisteemi mannekeeni  kondensaadivaba aur, mis ldbib aurukalorifeeri ja aluse avad ning
tdidab timbrise 5. Aur saabub rohul 0,3 — 0,7 MPa, mille tagajirjel saab iimbris mahuka kuju,
mis on sarnane toddeldava eseme kujule. Aurutamise 10ppedes liilitatakse sisse ventilaatori
elektrimootor, tinu millele pumbatakse timbrisesse kuum 6hk. Kuuma Shu mojul 1dheb ese
sirgeks ning kuivab. Ohk libib kalorifeeri, kuumeneb vajalikku temperatuurini ning jduab
esemeni, kuivatades seda. Seejuures sirgendatakse koik kortsud, saadud deformatsioon aga
muutub piisivaks. [1]

Aurumannekeeni puuduseks on see, et aur ja kuum Ohk viljuvad kasutamata iimbrise
alumisest osast. Selleks, et seda puudust korvaldada, paigaldatakse aurumannekeeni alumisse
ossa teleskoopilised viljatulevad rongad, mis iimbritsevad {imbrist ning on modda korgust
liigutatavad. Mikrokliima parandamine to6tlemise alas on vdimalik tidnu liigutatavale
ekraanile, mis holmab toodeldavat eset koikidest kiilgedest. Selleks, et aur ja kuum o6hk ei
liiguks vilja, iihendatakse liikuv ekraan sissetdmbeseadmega, operaator saab ligipddsu eseme

juurde alles peale ekraani avamist. [1]
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KNT kvaliteedi parandamiseks vdib pooltoote pinda toodelda samaaegselt nii seest, kui
viljastpoolt vOi siis ainult viljaspoolt. Seadme varustamiseks vajalike parameetritega
tehnoloogilise auruga, kasutatakse aurugeneraatoreid. [1]

Aurumannekeene toodetakse erineva kuju ja otstarbega roivaste todtlemiseks, mis teostatakse
tdnu standardsetele ning kergesti vahetatavatele iimbristele (eraldi jakkide, pluuside, pesu,
laste riiete jm. jaoks). Mannekeenis tagatakse toddeldava toote auru rohu, kuivatamise ja

jahutamise temperatuuri kontroll. [1]

Joonis 16 Aurumannekeen Macpi 379

Aurumanneekeeni Macpi 314.00 t66 pdhimdttega on voimalik tutvuda videost:

http://www.macpi.it/en/movie.asp?id=438 [8]

1.3.8 Kokkuvotte

Roivaste KNT teostamisel voib kasutada erinevaid liiki seadmeid. Kokkuvéttes soltub valik
tehase suurusest, tootmise kiirusest ja kindlasti seadmete hindadest. Alltoodud tabel 7

illustreerib hindade vahemikud eriliiki seadmetele.
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Tabel 7 KNT seadmete hinnavordlus

Hinnavahemik
Seade (EUR)
Pressid 465 - 8 651
Triikimislauad 81 —-2000
Triikrauad 18 — 250
Aurugeneraatorid | 171 - 1277
Aurumanekeenid |4 697 - 8094
Aurutajad 106 - 245
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2 TEHNOLOOGILINE OSA

2.1 KNT reziimid

Erinevad materjalid reageerivad KNT peale erinevalt. Reaktsioon soltub materjali kiulisest
koostisest, 10onga keerduvusest, toodeldavate detailide paksusest jne. Kvaliteedinduete
tditmiseks ja materjalide omaduste sdilitamiseks on tihtis dige tootlemisreziimi valimine ning
tditmine.
Kuumniiske to6tlemisreziimi all moistetakse alltoodud faktorite tdhendust:

- temperatuur

- niiskus

- survemoju perioodi ja nende vahelist seost.

Tootlemisprotsessi  kiirendavaks faktoriks voib nimetada toodeldava materjali niiskust.
Niiskusesisaldus soltub materjalist ja varieerub 20...30% materjali massist Ohk-soojas
seisundis veega niisutamisel ja 3..6% auruga niisutamisel. Enamik niiskusest aurustub
dubleerimise kiigus. Liigne niiskus tekitab aurupolstri dubleeritavate detailide ja
pressipatjade vahel, mis on lisatakistuseks soojuse joudmisele kiittekehast siduvaineni.
Auruga to6tlemine kiirendab materjali iihtlast kuumenemist. [2]

Kuumuse temperatuur ei tohi iiletada siduvaine pehmenemistemperatuuri. Kui kuumus on
reguleeritud liiga suureks, muutub siduvaine vedelaks ja valgub kangasse. Soltuvalt kangast
voib imbuda ka kanga pinnakihtideni vilja. Tekib nn iiledubleerimine, kus kangaldngad on
siduvainest labiligunenud ning tulemuseks on kanga soovimatu jidigastumine. Sellisel juhul ei
jad dubleerimisprotsessi kvaliteetseks ldbiviimiseks piisavalt siduvainet ning liimiriie ei
kinnitu korralikult pealisriidele. [2]

Dubleerimismasina temperatuur on vaja reguleerida moni kraad korgemale kui dubleerivate
detailide vaheline soovitav temperatuur. ToOstuses iritatakse vahel tdsta temperatuuri ja
vihendatakse aega, et tagada suuremad kogused, kuid nii rikutakse dubleerimise kvaliteet.
Temperatuuri tdstmine tekitab siduvaine voolavuse, mille tulemuseks on jdik kangas. Aja
vihendamise tdttu voib esineda viletsat sidumist. Samuti tekitab alakuumus viletsat sidumist.
Kuumus peab iile kanduma soojenduskehadelt siduvainele. Kindla aja mé6dudes kuumenevad
protsessis dubleerpadjad, pealisriie ning liimiriie. Siduvaine vajab aega, et pehmeneda. See on
iks olulisemaid parameetreid dubleerimise protsessis. [2]

Lamepressidele on reeglina monteeritud ajamddtjad. Automaatsed pressid avanevad ise dige

aja moodudes. Oige aja miiramine saavutatakse katsetamiste teel ja oluline on tootaja
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koolitatuse tase. Arvestada tuleb materjali tootlemise fiitisikalis-mehhaanilisi omadusi,
materjali paksust.

Kvaliteetset dubleerimist on vdimatu saavutada ilma vajaliku surveta. Kui adhesioon
(kleepuvus) kleepriba ja pealiskihi vahel on tugevam kui siduvus (kohesioon), siis voib
pealiskiht rebenemistesti tegemisel kergesti lahti tulla. [2]

Dubleeritavatele detailidele avaldatakse véhest survet: nditeks 8 sek. kuumutamist ja 1/45 sek.
survet; 30 sek. kuumutamist ja 1/12 sek. survet.

Arvesse on vaja votta ka kangastruktuuri. Néiteks kortsulistele kangastele on vaja suuremat
survet. Samuti tuleb arvesse votta kanga pehmust ja paksust. Niiteks: velvet, veluur, samet.
Nende kangaste puhul voime rikkuda kanga esialgse véljanigemise ja taastamine on viga
raske. Lamepressidel on surveefekt suurem, sest surve ja kuumuse modjuaeg on vordsed.
Lamepressiga triigitakse vilja kangasse jddnud murdekohad ja kortsud. Lamepressidel on
lihtsam avastada erineva tugevusega survet pressi eri piirkondades ning viga lihtsalt
korvaldada, reguleerides pressipatjade korgust. Automaatpressidel on erinevusi keerukam

likvideerida. [2]
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2.2 KNT viisid

Tabel 8 Pohilised KNT viisid [2]

Operatsioon Operatsiooni kirjeldus Kasutusotstarve

Toote voi detaili tootlemine

. Operatsioonide teostamine protsessis
spetsiaalsete seadmete

KNT . (protsessi sisene todtlemine) ja
kasutamisel, kasutades auru, o e :
.. .. 16ppviimistlusel (16pptdstlemisel)
Soojust ja pressimist
Tootele soovitatud vormi andmine ja
Triitkimine | Toote KNT tritkimisseadmete abil ombluste ning ddrte tootlemise
operatsioonides
Detailide KNT pressiga, dmbluste
. vOi ddre paksuse vihendamiseks . . o
Pressimine . B L . Adrte, servade, voltide pressimine
vOi Ombluste ndutud positsioonis
kinnitamine
Ombluste, voltide murdekohtade,
Triikimine- 4 i oi . e
.. aar? paksuse v~ahendam1nf? vol Krae, taskute, voltide triikimine
pressimine ombluste ndoutud asendis
kinnitamine
Ombluste, voltide vastavate
e likimi i Kiilje-, 6la-, varrukadmbluste
Lahtitriikimine suundade ‘tru?qml‘ne mp'g nend.e y > varm
asukoha kinnitamine triikraua ja tritkimine

pressi abil

Uhele poole | Toodete dirte, Gmbluste, voltide | Kesk-, seeliku-, reljeefse dmblusega,
triikkimine iithele poo]e tritkimine ja noutud voltide triikimine
asendis kinnitamine

Eriosade lineaarsete mootmete

Pressimine Va'he.nd.amine kanga . Rinnakumeruse, parema istuvuse
kokkupressimisel KNT protsessis, saavutamiseks (varrukad, krae)
kumeruste saamiseks (villased
tooted)
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23

KNT tehnilised tingimused

Kuumniiske to6tlemise operatsioonide nimetused ei sOltu kasutatavatest seadmetest.

Operatsioonide teostamisel tuleb jdlgida jargmiseid tingimusi:

Kui toode on ettevalmistatud teadmata omadustega kangast, tuleb virvimuutuste ja
tugevuse kaotamise drahoidmiseks, tuleb kontrollida triikraua moju proovitiiki peal
Kuumniiskete toode teostamisel tuleb kasutada linasest kangast vaheriiet, diagonaali
(kostiitimi-mantlitoodete puhul) ja valgendatud lina v&i puuvillast kangast (pluusi-
kleiditoodete puhul), silikooniga ldbiimbunud kangast. Silikoonidega tootlemine
annab triikimiseks kasutatavatele kangastele lisa termo-ja kasutuspidavust. [2]
Siinteetilistele kangastele, on mdistlik kasutada pehmemaid puuvillaseid kangaid
(flaneell).

Enne triikraua kasutamist detailid vdi valmistooted niisutatakse veega. Detailid, mille
peal voib esineda vee kasutamisest plekke, tuleb triikida kuivadena.

Kuumniiske t66tlemise protsess 10petatakse niiskuse tédieliku likvideerimisega
Ombluste kdveruse ennetamiseks tuleb mblused alguses lahti triikida

Umberkeeratud ja toodeldud #ired tuleb triikida niisutatuna ja pressimisega, samas
koveruse eemaldamisega.

Kuumniiske tootlemine pahemalt poolt teostatakse vaheriiet kasutamata. Krae
triigitakse altpoolt, esidetailid, mansetid, v60 — alumiselt poolt. Olagmblused ja
varrukad triigitakse pahemalt poolt, kasutades spetsiaalseid pukke voi pressi.

Voltide tritkimine teostatakse laua voi spetsiaalsete pukkide peal

Erilist tdhelepanu tuleb poorata helesiniste, meresiniste, helehalli ja valgete kangaste
tootlemisel, sest sellistel juhtudel kasutatavad vérvid on viga tundlikud
temperatuuridele. Viskooskangaid triigitakse kuivadena. Samet- ja poolsametkangaid
triigitakse, paigaldades seadmetele spetsiaalsed lisaseadmed.

Parimaid tulemusi KNT trikookangast toodete tootlemisel on voimalik saavutada
tehnoloogiliste auru ja liigse niiskuse dravooluga presside kasutamisega. Triikraudade
kasutamisel tuleb auruga niisutamist teostada ainult tritkraua ettepoole litkumisel.
Tagasi litkumisel auru liikkumist ei toimu, liigne niiskus tdmmatakse 1dbi toolaua ja
puki.

Loplik KNT tuleb teostada aurumannekeenis voi triitkraua ja pressi abil, tdmmates ja

sirgendades dmblused, ddred, eemaldades kortsud ja voldid.
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— Peale 10plikku KNT 10petamist on vaja tooted kuivatada aurumannekeeni peal voi
kiilmutatud rippasendis antud vormi tidielikku kinnitamiseni (villaseid kangaid
kuivatatakse 20...25 min, siidist ja puuvillaseid kangaid — 10...15min).

— KNT tuleb teostada vastavalt kehtestatud reziimidele. ReZiimide rikkumine viib
praaktooteni.

— KNT kvaliteet sdltub suures osas seadmete seisundist. [2]

2.4  Dubleerimine

Dubleerimine teostatakse detailide jdikuse ning moodtude stabiilsuse kindlustamiseks. Ilma
voodrita toodetel saavad dubleeritud olla kodik krae detailid vdi osa nendest (pealis krae,
aluskrae jne), mansetid ja nende vooder, taskuliistud, klapid. Detailide pahemale poolele,
tasku asukohtadele saab panna lisa tugevdused (dubleer). Tugevdused voivad olla kas liimiga
vOoi ilma. Detailide dubleerimine toimub kas pressidel voOi triikrauaga, jélgides
dubleerimisreziime ja tehnilisi tingimusi KNT t66tlemis protsessis.

Liimiga vahematerjalidega dubleerimisel paigaldatakse detail pressi horisontaalpinnale
parema poolega alla. Vahematerjal paigaldatakse parema poolega pohimaterjali poole ning
teostatakse dubleerimine. Triikrauaga dubleerimisel ei liigu triikraud toote voi detaili pinnal.
Liikumine toimub ainult vertikaalselt. Dubleeritud detailide kontroll toimub lekaalide abil.
Kui pohimaterjal on Orna, kergesti deformeeruva struktuuriga, on mdistlik materjalitiikk
dubleeri panna enne detailide véljaldikamist. Selline tookidik garanteerib siimmeetrilisuse ja

modtude tipsuse. [2]

2.4.1 Tasku detailide dubleerimine

Joonis 17 Sissetoodeldud tasku dubleerimine
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Joonis 18 Pealedmmeldud tasku dubleerimine

| /////.

2.4.2 Varruka detailide dubleerimine

#0200

Joonis 19 Varuka detailide dubleerimine

45



2.4.3 Krae detailide dubleerimine

Joonis 20 Krae detailide dubleerimine
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2.4.4 Pihaosa detailide dubleerimine

Joonis 21 Pihaosa detailide dubleerimine
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Joonis 22 Pintsaku esidetaili dubleerimine




2.5 Loppviimistlus

Loppviimistluse kdigus toodeldatakse ndopaugud, puhastatakse toode, teostatakse 10plik
KNT, kinnitatakse noobid, riputatakse vood ja teised eemaldatavad osad. Noopaugud
toodeldakse poolautomaatse masinaga, spetsiaalsete lekaalide vOi maérgistuse abil. Toode
puhastatakse kriidiga mairgistustest, eemaldatakse ajutiste Ombluste niidid, seejdrel
puhastatakse toodet spetsiaalse harjaga. [2]

Loplik KNT teostatakse pressidega, aurumannekeenide peal ja triikrauaga. Parima kvaliteedi
vOib saavutada mahuliste patjadega ning triikimis- ja pressimisseadmete kasutamisega.
Presside kasutamisel toodeldakse esmalt esidetailid, fikseerides nende vorm. Triigitakse
kiiljedmblused, keskdmblus, varrukad, 6ladmblused. Triigitakse krae ja pintsaku iilemist osa
jarevidri. Seejdrel triigitakse varrukaid, varrukaéart. Aurutatakse toote vooder.

Noobid kinnitatakse kisitsi voi noobi poolautomaatse seadme abil. Noopide asukohad

mirgitakse vastavalt n6opaukude asukohtadele. Hooldusmirkide kinnitamine. [2]

49



3 PRAKTILINE TOO KOOSTOOS AS BALTIKAGA

Baltika AS-ga koostdo aluseks voeti naiste jaki mudel LUISA 1- M00626. (Joonis 23.)

Joonis 23 Naiste jaki LUISA 1-M00626 tehnoloogiline kaart
(7 Baltika Group
TJOOTE TEHNOLOOGILINE KAART
Kaubamark: Hooaeozl Toolelllk:l Mudel: I Tellimus: 8889
MCW 20091 JAKK LUISA 1- M00626 NT:
[roosse antud{  30.09.2008 | | Tahtaeg: | 09.10.2008 | [Arv/suurus:| 1* 36L |
| Kangas: | 110548 | | Productnr: | 142851 | | _
|Viimistius:
[OMBLUSVARU

SAKSAMAA PILDISTAMISE NAIDIS *O/v-d 1,0cm pressitakse lahku
SISSEVOTTED

*Sissevdtted dmmeldakse margist
2,0cm dle ja pressitakse lahku.

TASKU

*Taskukantide valmislaius 0,5cm
Taskuklapi valmislaius koos kandiga
5.5cm

VARRUKAS

*Varruka allaare podramine 4,0cm.
*Varruka allaar kinnitatakse
esimeses ja kiliinarukidmbluses
universaalmasinaga 1,0cm pikkuse
tikkereaga.

JAKI ALLAAR
*Jaki allaare pooramine 3,0cm

MARKUSED JA KOMMENTAARID:

Liimipael Liimipael

kood 313844 kood 313849

art. EE 6635 art. CE 9023 ET 30

Holma eesserv 1,5cm varruka alladre kinnitamiseks
Revaari murdejoon 2,0cm
Liimpidepael
kood 313923
EE 6645 LT 12
kaeaugukaare pidepael
HOOLDUSJUHEND: |
PEALISMATERJAL 1: 110548 - 10 PEALISMATERJAL 2:
TARNIJA: CARREMAN TARNIJA:
TARNIJA ARTIKKEL: B 600K UNI TARNIJA ARTIKKEL:
LAIUS: 150 LAIUS:
KOOSTIS: 64PL 34VI 2EA KOOSTIS:
VOODRI KOOSTIS 51PL 49VI
POLVESIIDI KOOSTIS m 5 A ®

HOOLDUSJUHENDI
TEKST:

Disainer: Evelin
Konstruktor: Anne
Tehnoloog: Liina
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Jakk on pool liibuva siluetiga, mis on saavutatud sissevotete abil ja rinnapiirkonnas loomuliku
vormiga. Tootel on pikad, sirged varukad, millel on klassikaline varruka kaare vorm ja
loomulik sirge dlajoon. Kaelakaar on siivendatud ja revéarkraega. Jakki kinnis koosneb kahest
noobist. Tootel on kaks sissetoodelduid klappidega taskuit.

Jaki tootmisel kasutatuid materjaleid on nédidatud joonisel 24.

Toode kdigus on ldbiviidud katsetused pOhimaterjali ja erinevat liiki dubleeridega ning
hinnatud nende vastavusi ja sobilikkust. Praktika ajal teostati hinnang detailide dubleerimisel
(rullikpress). Katsetulemused, kanga niidiseid ning spetsifikatsioonid on toodud antud
16putdo lisadena.

Naiste jaki LUISA 1-M00626 tootmises kasutatud dubleerimise skeem on toodud joonisel 25.

Joonisel on néha, et kasutatakse 2 erinevat dubleerimiskangast ning 3 liiki liimipaela.
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Joonis 24

Materjalide loetelu LUISA 1 — M00626

7 Baltika Group MATERJALIDE LOETELU -
Kaubamark: |Hooaeg: Tooteliik: l |Mudel: I Tellimus:
MCw 20091 JAKK LUISA 1- M00626 NT:
~ROOD | ARTIRKEL |LAIUS/ |KULUNORM] VARV 1 VARV 2 VARV 3
SUURUS| 1 TOOT§L_E [1]
PEALISMATERJAL 110548 1,30
[VOODER 201027 [1417 Devetex 0,96 2622
KUUGLITAIEND 242608 |HO 503 0,05 9999
OLAKUD s 34-40 | s 42-46 356036 3 aMUS
SATIINKANT voodrile 313681 22mm 1,60 420
[NGEBiD: 324179 24" 1041 tk OMUS! Iaikiv
32 241k OMUS/ Taikiv
Eﬁﬁb:
PEALISMAT. UHENDAMINE 303314 [NR 120 SABA 80 4000
COLUMBIA 303313 INR 100 SABA [] 326
[VOODRI UHENDAMINE 303311 lun 150 SABA a5 4000
FIRMAMARGI UHENDAMINE 303314 |NR 120 SABA 05 4000
303375 |NR 80 SABA 4000
NOOPAUGU 303375 |NR 80 SABA 5 4000
VARRUKA NOOBI OMBLEMINE | 303314 INR 120 SABA 4000
[VARRUKA NOOPAUGUD 303314 |Nn‘ 120 SABA 4000
lek 3W‘lmsxlc ik, MUS
PABERETIKETT 370012 [MOSAIC 1tk MUST/PUN
HINNAETIKETT 1k,
ETIKETIHOIDJA 370000 11k,
RIDEPUU s: 34/40 -1; 5. 42/46 -2 | 389116 IO 11k
KILEKOTT 399011 I51° x 950 11tk
KANGAETIKETT 370017 |STRETCH 1k,
DUBLEER 1,15 9999
DUBLEER - MITTEKOOTUD 222227 |EE 6635 0,10 9999
LIMIPAEL - MITTEKOOTUD 313006 |CH 6026 37 mm 060 THAL
LIIMIPAEL - MITTEKOOTUD 313906 |CH 6026 47 mm 0,30 THAL
LIMIPAEL - M/K KARKASSIGA | 313844 6635 15 mm 14+04 THAL
LIIMIPAEL - M/K KARKASSIGA | 313844 |EE 6635 20 mm 0,80 THAL
[PIDEPAEL (kaeaugukaared) 313846 |CE 90237712 12 mm 1,20 THAL
LIMIPAEL (allaarte kinnitamine) | 313849 JCE9023ET30 | 30 mm 020 THAL
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Joonis 25

Dubleerimisskeem LUISA 1-M00626

7 Baltika Group DUBLEERIPILT -
Kaubamark:[Hooaeg: |  [Tootemik:] Mudel: | Tellimus:
MCW 20091 JAKK LUISA 1- M00626 NT:

|Kangas: | 110548

PR o DUBLEER EE 6635 kuljetaskualune tugevdus
AN kleebitakse “Q"lhll '86 hall k 222227

DUBLEER 1703 must k222321

LIIMIPAEL EE 6635 111,5cm -886 hall k:313844

|
m LIMIPAEL CH 6026 I:3,7cm-86 hall k 313906
W——.‘“

HIIMIPAL CH 6026 1 4, 7em B6 hall k 313906
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3.1 Naiste kostiiiimi tehnoloogilise tootlemine jirjestus

KNT kiigus naiste kostiilimi tootmisel teostatakse jdrgmiseid t60d : pressitakse tagasi
vajalikud poordevarud, moodustatakse voldid, eemaldatakse kortsud, antakse detailidele
vajalik vorm, pressitakse ithendusdmblused jne. Naiste pintsaku KNT peale kuulub ligikaudu
30% tootlemisprotsessist. Naiste kostiiiimi tehnoloogiline jirjestus Baltika AS ettevotte poolt
toodeldud LUISA 1-M00626 kohaselt.

Baltika naiste jaki tehnoloogilise tootlemise jérjestus on toodud joonise 26. olevas tabelis.

Tabelis on méargitud KNT jaoks kasutatud seadmeid.
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Joonis 26

LUISA 1-M00626 tehnoloogilise todtlemise jéarjestus

Mudel LUISA 1-M00626

No

Operatsiooni kirjeldus
1 Detailide juurdeldikus
2 Vvaljaldigatud detailide dubleerimine
3 Karude operaator/tdstmata pakk
4 Markida voldi pikkus
5 Ommelda hdlmavolt u/m 24cm
6 Pressida luhike hdimavolt+tikk
7 Markida varrukaldhik 1+1 nddpauku
8 Teha varruka N/A 3+3 I3igata niidid

9 Ommelda varruka voodri kiiunarnukkidmblused u/m

10 Ommelda varruka p/m kitn/8mb.kin.I8hik u/m
11 Pressida varruka kidnarnukidmbl.kinnine I18hik
12 Pressida varrukasuu I8hikuta/liimpael

13 Uhendada kraekand pealiskraega u/m

14 Pressida kraekanna Ghendusdmblus lahku

15 Ommelda sallkrae keskdmblus

16 Pressida lahku sallkrae keskdmblus

17 Aarestada kuljetasku klapi serv (2tk)

18 Ommelda vastaskant kiljetasku kotile 2tk P/M
19 Ommelda seljavoodri keskdmblus kéver u/m
20 Kleepida liimipael selja kaeauku

21 Pressida liimpael:hdlm+2 kiljetikki

22 Detailide riputamine torule

23 Uhendada 2 kljetikki h8lmaga/1 lihike

24 Pressida 2kaljetuki uh.dm.uh/v/1lihike/duble
25 2 kandiga k/t automaadil

26 2kandiga viltu K/T kin/I8p/2t/kot

27 Pressida taskud: kiljetaskud 2 kandiga

28 2 kandiga kiljetasku kinnitus

29 Ommelda katteriide jatkud 1+1

30 Pressida sallkrae ja katteriide jatkudmblus

31 Uhendada alus ja pealiskrae u/m uh.varv

32 Pressid nurinurkkrae, aluskrae villane

33 Om.firmamark voodrile: k/k kandile

34 Pressida pael eesaar+revaar, h/n sirge

35 Markida | n6opaugu asukoht

36 Ommelda selja keskdmblus, 1 18hik

37 Uhendada kiiljetikk seljavoodriga

38 Ommelda 8la kiljedmblus mark

39 Ommelda kiljedmblus ahelpistemasinal

40 Ommelda dladmblus u/m

41 Pressida 8la/kilje/seljadmblused 1 18hik

42 Pressida allaar trilkrauaga 1 18hik

43 Pressida seljaldhik pealt poolt

44 Uhendada nurgaga pealiskrae k/riie+vooder U/V
45 Pressida spiilidmblus+ kaelakaar nurg:nir.rev
46 Uhendada vooder katteriie+kaelakaar+kant
47 Lugeda tooted Ghekaupa ile

Seade

Veit Multi Star EX

Veit 8910

Veit 8910
Veit 8910

Veit 8910

Veit 8910

Veit 8910
Veit 8910

Veit 8910

Veit 8910

Veit 8910

Veit 8910

Veit 8910

Rotondi GJ-328
Rotondi EC-11
Veit 8910

Veit 8910
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48 Pressida k/riide+voodri d+kaelakaar+kant Veit 8910
43 Markida NR ribakoodile revaar

50 Uhendada krae/NURI rev 8 taket Volt

51 Pressida h8lma volt ja kaelakaare dmblusvaru Veit 8910
52 Markida NR ribakoodile eesaar

53 Uhendada h8Im revaariga, h/n Gmar/lihike

54 Tikkida maha dmblusvaru / REV&EESAAR

55 Ommelda kuugllivatiin varrukale

56 Uhendad vooder pealsega var.suus/I5hikut

57 Ommelda allaar, h/n Gmar / 6 kin u/m 1 I3hik

58 Kinnitada krae dmblusvarud kaelakaares

59 Tasandad.ja poorata: h/n sirg,rev.ntri, 1 18h.

60 Pressida eesaare kant/rev.nri/Uh.varvili Rotondi EC-11
61 Markida x2 ndopauku hdlmale

62 Teha x2 noopauku hdlmale

63 Riilid noopaugule x2

64 Ommelda var.eesm.5mbl/allaares liimipael

65 Pressida varruka eesmine dmblus/liimipael Veit 8910
66 Kinnitada dmblusvaru varrukasuus x1kin. Pfaff

67 Varruka dmblemine kaeaukku

68 Ommelda Slak kaeauku

69 Uhendada vooder kaeaugukaarele

70 Kinnitused kaeauguvoodrile 2 kinnitust

71 Ommelda kinni varrukavoodri ava u/m

72 Puhastada N/A 2 niitidest

73 Lugeda tooted Uhekaupa lle

74 Puhastada voodriga N jakk

75 Pressida kuunarnuki dmblus Veit 8910
76 Trilkida varruka suu ja I8hik Rotondi EC-11
77 Pressida hdlmad, klapita keeruline Veit 8910
78 Pressida seljad 1 I5hik keeruline Veit 8910
79 Pressida 6lad, vaike press Naiste Rotondi EC-11
80 Triikida vooder pikk vdi 1 Ihikuga Rotondi EC-11

81 Markida noobi a/k a/jargi 2tk

82 Noobi dmblemine+kand 2tk

83 Ommelda noobid varrukale 3+3

84 Naiste var.kae/kaar, kuun, fasong TEST
85 Pressida revaarid (nri nurk) Rotondi BL K-132
86 Viimistleda krae fasong Naiste

87 Viimistleda jakk N

88 Panna kinni 2n56p holmal

89 Panna 2 tagavaranoopi kotti

90 Pintsakute/jakide saatmine transporti
91 Lattu vastu vitmine
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3.2 Kvaliteedinouded naiste kostiiiimjaki KNT protsessile.

Toote kvaliteedi KNT protsessi kdigus jidlgib operaator jargmiseid aspekte: kortsude ja
mullide eemaldamine, kokkukleepuvuse iildine kontroll, vidrvide korrasolek jne. Lopp-
kvaliteedi kontroll teostatakse 10pp KNT ja toote pakkimise jdrel.

Ratsionaalseks tootmiseks tuleks tootmisprotsessid plaanida selliselt, et oleks tdidetud tootele
esitatud kvaliteedinduded.

Tootmine tagab tootmisplaanidega kehtestatud eesmirkide realiseerimise. Protsessi
tootmisvalmiduse tagamiseks tuleb tdestada tootmisprotsessi suutlikkus kulgeda selliselt, et
spetsifitseeritud nduded oleksid tdidetud.

Tootmisohje.

Roivaeseme tootmistsiikkel alates juurdeldikusest kuni valmistoote 16ppkontrollini.
Materjaliohje.

Tootmisse andmisel peaksid koik materjalid ja koostisosad vastama asjakohaselt
spetsifikatsioonidele ning kvaliteedinduetele.

Seadmete ohje.

Enne kasutuselevottu tuleks kontrollida kdikide seadmete tdesuse ja tdpsuse nduete tdidetust.
Erilist tdhelepanu poorata transpordiseadmete, niidipingete ja dmblusmasinate lisaseadiste
reguleerimisele ja valikule.

Eriprotsessid.

Erilist tdhelepanu tuleb poorata nendele tootmisprotsessidele, mille ohje on toote kvaliteedile
eriti oluline.

Dokumentatsioon.

Juhendid, tootlusjuhendid ja joonised peaksid olema ohjatud nii, nagu on spetsifitseeritud
kvaliteedisiisteemis.

Materjaliohje ja jdlgitavus.

Pooltooted peaksid kogu tootmistsiikli kestel olema identifitseeritavad ning nende
toestusseisund selgelt ndhtav. VOib kasutada templeid, lipikuid, midrkmed partiipassile ja
muid voimalusi.

Mittevastava toote ohje.

Tuleb korraldada koikide mittevastavate materjalide identifitseerimine ja digeaegne ohje.

Materjal tuleb vastavalt tihistada ning nende eksikombel kasutamist viltida.
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3.3 Kokkuvote

Baltika AS praktiline osa nditas, kuidas koiki iilaltoodud teoreetilisi teadmisi kasutatakse
piris tootmisprotsessi kdigus. Tédpne informatsioon kangaste kasutamisest, tehnilistest
parameetritest ja kvaliteedi nGuetest aitab tagada parimate tulemuste saavutamist. Kui riadkida
seadmetest, siis Baltika AS on nididanud, et rdivaste tootmiseks on olemas optimaalne
seadmete komplekt, kuid tegelikult saab isegi viiksemate seadmete varustusega toota
kvaliteetseid roivaesemeid. Naiste Kkostiiiimi tootmisprotsess ei ndua vOrreldes meeste
kostiitimi tootmisega nii keerulisi seadmeid ning sellega saavad isegi viiksed ettevotted toota
korgema kvaliteediga tooteid. Baltika AS nditab, kuidas on parem protsesside
kooskolastusega nii paberkandjal kui ka protsessil jouda korgema kvaliteediga toodete
tootmiseni ning ka optimaalse ajakuluni, mis omalt poolt on tihtis Oppematerjalide
koostamisel.

Naiste pintsaku KNT peale kulub ligikaudu 30% tootlemisprotsessist. Optimaalsed
dubleerimistingimused on saavutatavad vaid ettendhtud ning ndutud lahutatavustugevuse
parameetreid arvestades. Lahutatavustugevuse midramiseks rebitakse pealisriidele liimitud
tugevusmaterjalilt umbes 50 mm riba ning mdddetakse rebimiseks vajalik tdmbejoud. Kui
tugevdusmaterjal testimise ajal rebeneb, viitab see faktile, et ka vdiksemate parameetritega
oleks saavutatud rahuldavad tulemused. Kdige tihtsamad parameetrid on: aeg, temperatuur ja
surve. Korraga on soovitav muuta ainult ithte parameetrit.

Igale kangale tuleb leida sobiv tugevdusmaterjal. Selleks on olemas vaheriiete kataloogid, kus
on vaheriietele antud nende parameetrid, omadused ja kasutamistingimused. Arvestada tuleb
toote kasutamistingimustega. Niiteks pesemine ja pesemise temperatuur. Tuleb valida
vaheriie, mille liim kannatab ka néiteks keetmist. Samas ei tohi unustada pealisriide omadusi,
ka pealisriie peab sellist temperatuuri taluma.

Naiste roivastel kasutatakse pohiliselt mittekootud vaheriideid, mille liimikiht sulab 80 °C
juures. Ei ole olemas iihte universaalset vaheriiet, mis sobib kdikide materjalidega. Samuti
vOib lihe toote juures kasutada mitut erinevat vahematerjali: néiteks véikedetailid

tugevdatakse iihe ja suured detailid teise vaheriidega.
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Kokkuvote

Diplomit6o koostati Tallinna Tehnikaiilikooli dppematerjalide, temaatilise kirjanduse, Baltika
AS tootmisprotsesside ning kangaste ja vahematerjalide omaduste dokumentatsiooni abil.
Roivatoostuse pidev areng nduab rohkem spetsialiste, kvalifitseeritud t66joudu, sellega oleks
moistlik arendada Opetamisprotsessi, laiendada Oppematerjalide valikut ning hoida pidevat
kontakti  Eestis olevate rdivatoostustega. Antud t60  pohiliseks ideeks  oli
roivatootmisprotsessi KNT etapp detailidesse siivenedes konkreetsemalt iile vaadata ning
erinevatest allikatest saadud informatsioon kokku panna.
Naiste kostiitimide tootmisprotsessis kasutatakse erinevat liiki kangaid. Valmistoote kvaliteet
sOltub sobiva omadustega kangaste valikust, on tdhtis teada pohiriide, voodrimaterjali,
viimistlusmaterjali, kinnitusmaterjali ning ka furnituuri vastavust tootele esitatavatele
nouetele.
Kostiitimide ehk 16pptoodangu kvaliteet soltub pealiskanga vélisest ilmest, mis on tingitud
struktuuri stabiilsusest ja fiiiisikalis-mehaanilistest omadustest.
Voodririie kujundab rdivaid pahemalt poolt ning hoiab riided kulumisest ja madrdumisest.
Kvaliteetse ~ voodri  kasutamine  kostiiimide  tootmisel  pikendab  rdivaeseme
ekspluatatsiooniperioodi. ~ Pohi- ning  voodrikangad peavad olema iihesuguse
kokkutdmbumisega. Vastasel juhul voib kostiitim peale pesu deformeeruda.
Roiva detailide vormi stabiilsuse tagamiseks kasutatakse liimkangaid. Liimkangaste valimine
on sama tdhtis kui pealis- ja voodrikangaste oma. Detailide kvaliteetne ithendus ei tohi muuta
pealmise materjali ilmet, tema ruumilist struktuuri ja vérvitooni. Kokkuliimimisel peavad
puuduma murdmiskohad, mullid, kortsud, liim ei tohi tungida dubleeritava kanga paremale
poole voi ldbi voodrimaterjali. Seega vajab materjalide katsetamine erilist tdhelepanu.
Katsetamise eesmirgiks on materjalide, struktuuri ja omaduste kindlakstegemine ja nende
kvaliteedi nduetele vastavuse tagamine. Katseeksemplaridega saab tutvuda lisakaustas.
Roivaste vormi ja parema istuvuse saamiseks tugevdatakse detailid vahematerjalidega.
Roivatoostuses kasutatakse kuumniiskeks tootlemiseks erinevaid seadmeid: triikraudu,
aurupresse, aurumannekeene jne.
Kuumniiske tootlemise kdigus voib teostada erinevaid toid:

— Pressitakse tagasi vajalikud poodrdevarud

— Moodustatakse voldid

— Eemaldatakse kortsud

— Antakse detailidele vajalik vorm
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— Pressitakse {ithendusdmblused jne.

Seadmete valik soltub toOstuse suurusest, roivaste kvaliteedinduetest, hinnaklassist,
Iopptoodangute maksumusest ja otstarbest.

KNT protsessides kasutatavate seadmete kasutamisel tuleb arvesse votta nende kasutamisele
esitatavaid ndudeid, samas kasutada kvalifitseeritud t66joudu. Vaadeldud Baltika AS mudeli
ndite varal on ndidatud kuumniiske tOo6tlemise tdhtsust rdivaste tootmisprotsessis.
Viimistlusmaterjalide erinev kéitumine soltuvalt nende omadustest, seadmetest, valitud
reziimidest, temperatuuridest jne.

Toos esitatud materjali saab kasutada rdivatoostusega seotud haridusasutustes
Oppematerjalide ettevalmistamiseks. Kogutud materjali alusel voib edasi liikuda

Ioppviimistluse protsessi, valmis toote mérgistamise, transporditingimuste jne uuringutes.

60



Summary

This thesis was written on the basis of Tallinn University study materials, thematic literature,
Baltica AS manufacturing processes and fabrics and cool material properties documentation.
Clothing industry constant development requires more professionals and skilled manpower,
so it would be wise to develop learning processes, expand the selection of study materials and
to keep in permanent contact with the Estonian clothing manufacturers. The main idea of this
work was to delve more specifically into details of HWP stages in clothing manufacturing

processes and put together all the data from the different sources.

Different types of fabrics are used in the women's suit production process. The quality of
finished product depends on the choice of fabrics with suitable properties, knowledge of the
base fabric, lining, drapery fabric, fastening material and suitability of fittings with the

product requirements.

Costume or else the final product quality depends on the exterior view of the outer fabric,

which is resulted from the structure stability and physico - mechanical characteristics.

The lining designes clothing from the back side saving it from wearing and blackening. The
use of high-quality lining in suit production process prolongs the exploitation period of the
garment. The base and lining fabrics must behave the same in contraction. Otherwise the suit

may deform after washing.

The iron-on fabric is used to ensure the stability of clothing details. The iron-on fabric’s
selection is as important as choice of base and lining fabrics. High-quality connection of the
details cannot change the appearance of the upper material, it’s structure or colors. Gluing
must miss breaking areas, bubbles, wrinkles and the glue must not penetrate to the right side
of the cloth or through the lining. Therefore, materials testing requires special attention. The
purpose of testing is to identify materials, structure and properties and to ensure the
compliance with the quality requirements. Tested specimens can be checked out in additional

folder.
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Details are reinforced with the liner to achieve the right shape and a better sit of the garment.
In clothing industry during the hot wet processing different equipment may be used: irons,
steam presses, etc. steam mannequin.

Various works may be performed during the hot wet processing:

to press back of the necessary allowances on seams

- to remove wrinkles

to provide details with required format

to press joints etc..

The choice of equipment depends on the size of the industry, garment quality requirements,
price range and needs of the final product.

Using the devices in HWP processes, requirements of their use must be taken into account as
well as the use of skilled manpower. The observed Baltika AS model example showns the
importance of hot wet processing in the garments production process. Different behavior of
finishing materials depending on their characteristics, equipment, selected modes, and
temperatures.

The material presented in this work can be used in preparing study materials for clothing
industry. On the basis of the collected material it is possible to move on in the researches

about the finishing process, the finished product labeling, transport conditions, etc.
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