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Sissejuhatus

Meie Uhiskonnale tooteid valmistavatest to0stustestdivatoostus esikohal. Need tdostused
toodavad erinevat liiki rbivaesemeid. Nad esinewahtserni, aktsiaseltsi ja osathingu
struktuuriga organisatsioonidena.

Robivaste tootmine on ajamahukas ja keeruline psets€oodete kvaliteet séltub paljustki
tooliste ja spetsialistide oskustest ja kogemustbiisstootmisega tegelevaid to6stuseid
iseloomustatakse  seadmete, tehnoloogia ning toptoigessi  organiseerimise
kvaliteeditaseme tBusuga. See seab suuremaid nSiudani ka oskusi toostusttoliste
kvalifikatsioonile.

Omblustddstuse tehnoloogia peab muutuma efektiiggsrja mehhaniseeritumaks. Kdik see
eeldab spetsiaalsete masinate ja seadmete olemasoly investeerimist kaasaegsematesse
seadmetesse.

Toostuse organiseerimisvormid muutuvad tdnu to@raigomatiseerimistaseme tdusule, eriti
uuemate mudelite valjatbotamise etapis, tootmisps#i ettevalmistamisel, |6ikamisel,
omblemisel ja I6ppviimistlusel.

Laserldikamissuisteemide kasutamine on madistlikumhekasdi rohkema materjalikihi
I6ikamisel. Aeg, mis kulub teise kihi paigaldames@ detailide komplekteerimisele on sama,
kui Uhe kihi Idikamiseks kuluv aeg. Spetsiaalsetebismasinate, poolautomaatseadmete,
Omblusststeemide ning todlaudadekomplektidele digaad juba ka arvutitega juhitavad
tehnoloogilised moodulid. Tehnoloogiliste moodutiié@tamise péhimdte seisneb selles, et eri
liikki dmblussusteemide tddoperatsioonid kombinedése Uhtseks tehnoloogiliseks tsukliks.
Valmistoodete I6ppviimistluseks kasutatakse autgeatitud liine. Transpordisiisteemid ja
programmeerimistarkvarad Uhendavad eri liiki KNT admed (hte pidevasse
komplekssiusteemi. ToOstuk, haarates riputatud toteiib automaatselt need Uhest
operatsioonisiisteemi etapist teise.

KNT on ks keerulisemaid rdivatootmise etappideSelle kvaliteedist soltub toote
vormipusivus ja valjandgemine. Antud t60s antakesaade KNT protsessides osalevatest
kangastest, seadmetest ja protsessi teostamiskestis

Naiste jakk on Uks kdige rohkem dmblustdostuseddtavatest naiste rdivaesemetest ning
selle tootmisega ei tegele mitte ainult suuredvétted, mis omavad eriseadmeid vaid ka
disainerid ning vaikesed ettevotted. Mudeli edubesle disaini, sbltub veel nii materjali
valikust, t060jou kvalifikatsioonist kui ka kvalitesest kuumniiskest to6tlemisest

(edaspidiKNT). Ei ole saladus, et parimad professahd vaidavad, et isegi kehvematele



mudelitele saab vormi ja valimust anda korralikwikuniiske toéotlemisega. Antud magistritoo
pohiliseks ideeks on rdivatootmisprotsessi KNT ptdonkreetsemalt lle vaadata ning
koostada rdivatoostusega seotud haridusasutudie fmpematerjali. Magistritod praktiline
téoosa on koostatud koosttos AS Baltika-ga, kustisté koostamise jaoks on vfetud naiste
jaki tehnoloogiline jarjestus ning samuti on labdud dubleerimis katsetused.
Peamistes punktides vaadeldakse just kuumniiskitetist, mis jaab Uheks tahtsamaks
osaks tootlemisprotsessist.
Antud t60s vaadeldakse jargmisi parameetreid :

1. Materjalid, mida kasutatakse naiste kostltumidendssl;

2. KNT seadmed ;

3. KNT tehnoloogia.
Magistritods on kokku kolm pd&hiosa ;

1. Teoreetiline (kangad ja seadmed);

2. Tehnoloogiline ( KNT viisid, re iimid ja seadmed);

3. Praktiline osa koos Baltika AS-ga.



1 TEOREETILINE OSA

1.1 Materjalid, mida kasutatakse naiste kostiimi valmstamiseks

Oluliseks riiete kvaliteeti mdjutavaks faktoriks 6ige materjali valik, mis tagab tootele hea
valise ilme, piisava vormipusivuse, vajaliku kulwkindluse ning vastavuse moesuunale.
K&iki materjale, mida kasutatakse rdivaste tootkss@dib jagada jargmistesse gruppidesse:

- pbhimaterjalid— kasutatakse mantlite, kostiiimide, keepide, jojpeedeuude rdivaste
pealismaterjalina. Pdhimaterjalidena kasutatakse stavalt rideeseme
kasutusotstarbele nii puuvillaseid kangaid, ladsrd, kunst- ja  naturaalseid
karusnahku, kunst- ja naturaalseid seemisnahki&lompleksmaterjale.

- voodrimaterjalid— kasutatakse toote sisemise poole t66tlemiseksoj@ tkkasutamise
mugavdamiseks;

- Vaheriie — on vajalik riideeseme vormipusivuseloomiseks ningarté
stabiliseerimiseks. Vaheriiete hulka vdivad kuuluda soojendusmaterjalid.
Vaheriietena voOidakse kasutada kangaid, puuvilas@i lausriideid, kunst- ja
naturaalset karusnahka.

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

- kinnitusmaterjalid — detailide Uhendamiseks (6mibiigsd, liimid);

- furnituur — esikinniste t66tlemiseks (n66bid, tdikne.). [4]

Antud t60s vaadeldakse kangaid, mida kasutatakseerkstliimide valmistamiseks.

1.1.1 Po6himaterjalid ehk pealiskangad

Pohimaterjalid kasutatakse kostiumide, pintsakupgikste, seelikute, jakkide jne.
valmistamiseks
Kostuumitooted jagunevad otstarbe jargi jargmiselt:
pidulikud (etten&htud puhkuse, pidulike sindmuste, pidudesjao
igapéevased ( tooted, mida kantakse iga paev);
Tabelis 1 on toodud kostiiimikangastele esitatav@tete olulisus vastavalt nende otstarbele.

Numbrid naitavad parameetri olulisust (1 - kbidgisem, 5 - kdige vahem olulisem)



Tabel 1. Pdhimaterjalidele esitatavate nduete olulisus [4]

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

Kostuumide valimuse kvaliteet séltub pohimatenaiiisest ilmest, mis on tingitud struktuuri
stabiilsusest ja fuusikalis-mehaaniliste omaduéitajatest.
Pealiskanga tdhtsateks omadusteks on:

- kortsumatus

- vastupidav koormusele

- madal maarduvus

- vaike kokkutdbmbumine

- vormipusivus

- vormikindlus

- varvikindlus
Kanga peamised flusikalis- mehaanilised omadusedravad kanga kvaliteeti, otstarvet,
Umbertootlemise ja ekspluatatsiooni tingimusi. Kanfjilsikalis-mehaaniliste omaduste

normatiivsed naitajad on toodud tabelis 2. [4]



Tabel 2 Pdhimaterjalide omaduste normatiivsed nait§gdd
Materjalide omadused Uhikud Néaitaja vaartus
Pealispinna tihedus g/m2 kuni 220-340
Paksus: kergete kostiiimide jaoks mm 0.6
soojade kosttiiimide jaoks 1.0-1.15
Konditsiooniline niiskus Wk (hiigroskoopsus % 7-13
Hingavus: soojade kostuumide jaoks dm3/m2. s 100
kergete kostlutimide jaoks 150
Veeauru labilaskvus g/m2.h min 40
Soojusjuhtivuse koefitsient Wt/m.K 0.048-0.068
(talviste kosttiimide jaoks)
HG6o6rdekindlus Tsuklid 800
Purunemiskoormus: 16ime jargi daN 50
koe jargi 35
Kokkutdmbumine % maks 2
Kortsumatus % min 90
Niitide laialiminemise takistus l16ime jargi daN 8.0
Koe jargi 7.0
Pudenemise takistus daN 2.9

Kostiumimaterjalide valik

Kostuumimaterjalide valik on killaldaselt lai jatmekesine. Suurema osa valikust hdivavad

villased ja poolvillased kangaid, linased kangéddkangad, trikotaazriie.

1.1.1.1 Villased kangad
Klassikalised kammldnga kangad (punumismuster tgekenahtav):

boston- see on taisvillane kangas, mis toodetakse tugeddadususega pdimimises,
toodetakse varvituna tUhtlasteks tumedateks toosjdek

Seviot— poolvillane kangas (I6im- puuvill, kude- villpddetakse sarnaselt bastonile;
krepp — tais- vOi poolvillane krepp-sidususega kangass toodetakse uhtlaselt
varvituna;

gabardiin— diagonaalse koega, taisvillane kangas (sooldetark 70-80 voi 30);
trikoo — tais- vdi poolvillane kangas, mis toodetaksekesdustrilise kombineeritud

koega. Kangas voib olla kas melange, melange Rirjg varvi trapsudega. [4]



Peenriidelised kangad erinevad kammuvillastest kstiega oluliselt paksuse, massi ja
kohevuse poolest. Toodetakse peeneriidélikbokangaid(229-430 g/m) ja Seviotkangaid
(339g/n).

Villaste kangaste omaduste parandamiseks, toodetaésd keemiliste kiudude lisamisega:
30-35% poluestriliste kiudude sisaldus parandaletomrmikindluse; 40% poluestriliste
kiudude sisaldus véhendab kooruvust; 3% kapron4(doc lavsaani sisaldus tdstab
kulumiskindlust. Kanga kulumiskindlust saab suusstal kasutades selle tootmiseks tugevalt
keerutatud I6nga.

Naiste kostutumide jaoks kasutatavateks perspeéteks materjalideks on taisvillased
kangad 2 varviliste akardmustritega, mitmevanatistviidid, flanellid, kahepoolsed kangad,
poolte kontrastse lahendusega (véarvi, koloriidi }Jdu poolest), kirjud kangad
mosaiikefektsepinnaga, pinna kokkutdmbamise efaktigis on saadud kokkutdmbavate

kiudude lisamise teel. [4]

1.1.1.2 Puuvillased kangad

Puuvillaseid kostltimikangaid valitakse kas taisjllast voi lisanditega keemilistest
kiududest. KostuiUmide ja pukste jaoks on laialldsesutatavad teksasest ja riidekarvaga
kangad.

Teksakangaidoodetakse nii puhtast puuvillagui ka poluestriliste kiudude sisaldusega, 25-
33% lavsaani sisaldusega, tugevast I6ime Idngastjangelisest koeldngasQn kas toimse
voi vaiksemustrilise labipdimega, massiga 248 - 2% puuvill-lavsaani ning kuni 375
g/n? puuvillased.

Riidekarvaga kangastel on paremal pool puuvillaBigouuvilla-lavsaani segu karv. Sellisteks
kangasteks on samet ja poolsamet. Sameti pinnashead 260 ja 300g/Mmnii I6imes kui ka
koes on sametil kammldngad. Poolsameti pinnatihextu270 g/m, poolsameti koes on
uheniidiline 16ng. Karvriiete hulka kuulub ka kdeglvet (274 g/r) ja salguline velvet (kuni
325 g/nd).

Koverkot — diagonaalse labipdimega riie vdi tugeva pdimega kiahevéarvilise keeratud

Idngaga lI6imes ja Ghevarvilise I1dngaga koes. [4]

1.1.1.3 Linased kangad

Linaseid kostuiumikangaid toodetakse piiratud valikilendeks on kootriie ning lihtsa,
vaikemustrilise labip6imega linane-lavsaanriie. d&upraegusel ajal pakuvad linased
kostuumikangad tarbijatele suurt huvi: linane e alguparane, omab haid hugieenilisi
omadusi ja jadb asendamatuks naiste suvekostUutomienises. Seeparast pudavad



tekstiilitootjad laiendada linaste kostuumiriietalilkut, tootes neid erinevate viimistlustega
ning lisades keemilisi kiude, riide omaduste passnde eesmargil (mittekortsuvus,
kokkutdmbumine). [4]

1.1.1.4 Siidkangad

Siidist kostiiimikangad valmistatakse siunteetilidtespleksniitidest ja staapelldngast. Need
on mahukad kangad, tekstureeritud niitidest rasketeuremustriliste labipdimetega.
Kostiumide jaoks kasutatakse ka kergeid, véhekaidu kangaid komplektsetest
poliamiidsetest voi poluestrilistest niitidest, stéamnkiududest, viskooskiududest ning samuti

kangastest, kus kombineeritakse erititpi keemitigtele liike. [4]

1.1.1.5 Trikotaa riie
Trikotaa riie Uletab eelpoo6 mainitud kangaid mdyate omaduste tdttu, nad on
kulumiskindlad, vormikindlad, on vdimelised vornoodustamiseks, on kvaliteetse ja hea

valjanagemusega jne.

1.1.2 Voodrimaterjalid

Voodriridega saab kujundada ja t6é6delda roivaathgmalt poolt, ning aitab hoida riideid
arakulumisest ja maardumisest. Kandmisprotsesissag voodririie intensiivse hdérdumise
osaliseks.
Voodrimaterjal peab vastama teatud nduetele:

— Kulumiskindlus. Voodrid peavad olema vastupidajsakiulumiskindlad,

— ergonoomilistele nduetelmis tagavad mugavuse kandmise ajal,

esteetilistele nduetele, see tahendab olema hpm&gemisega

— tehnoloogilistele nduetelenad ei tohi valmistada raskust tehnoloogiliseltis@ ajal.
Voodrimaterjalid peavad omama jargmisi omadusi:
olema kerged
omama siledat pinda, mugavaks riideeseme kasutksnise
olema hddrdumiskindlad
varvus peab olema pusiv nii kuiva, kui ka méarjardddise, higi, kuumniiske t66tluse
ja teiste mojutegurite suhtes
ei tohi valmistada raskusi tehnilise to6tlemisegkai
ei tohi olla suure hargnevusega ja niitide nihkwgasdomblustes
ei tohi tekitada allergiat

peab omama haid hugieenilisi omadusi



peab olema véikese kortsuvusega

ei tohi tekitada staatilist elektrit. [4]
Vaevalt, et Ukski olemasolevatest voodririietestabnkdiki eelnimetatud omadusi korraga,
kuid voodririide valikul, tuleb arvestada koige tsdmate omadustega, lahtuvalt riideeseme
otstarbest ja  ekspluatatsioonitingimustest.  Eridevariideesemed on  erineva
ekspluatatsioonitihedusega. Naiteks voodririidel,idan kasutatakse pidulike rdivaste
valmistamiseks, ei ole higieenilised omadusedatitsad, kui esteetilised omadused. Need
kangad peavad olema ka tehnoloogilised. Voodrinidimisel on vaga tahtis, et voodririide
omadused vastaksid pohimaterjali riide omadustéMad peavad olema Uhesuguse
kokkutdbmbumisega, vastasel juhul voib voodririidie pdhilise riide suurem kokkutdmbuvus
viia rbiva deformeerumiseni peale pesu. [4]
Voodrikangad jagunevad jargmiselt:

kerged — kuni 90 g/t

keskmised — kuni 110 gfm

rasked — 111 g/fja rohkem [4]
Voodririide valimisel on vaja arvestada peamiseeamali pinnatihedusega. Voodririide ja

pohiriide pinnatiheduste vastavused on toodud isBel

Tabel 3 Materjalide pinnatinedused gfifd]

Toode Pealmine materjal Voodrimaterjal
Kostutumid kergest kangast Kuni 200 Kuni 90
Naiste kostuumid 200-350 kuni 120

Erinevate rbivaste voodrina kasutatakse nii kandeud ka trikotaa riiet. Voodrimaterjalide

sortiment on toodud tabelis 4.



Tabel 4

Voodrimaterjalid[4]

Kangaste
klassifikatsioon| Kiuline koostis | Labipdime ja Peamised omadused
kiulise koostise viimistlus
jargi
Siidist kangad Viskoos Toimne Vastupidavus, sile pealispind,
viskoos/atsetaat kdrge kulumiskindlus, viskoossec

(sar, alpaka),

kangad kaotavad oma

viskoos/poluester, Lduendiline vastupidavuse marjas olekus,
viskoos/kapron, plekkide tekkimine vee ja auru
mojul, on hargnev ja niitide
nihkumis- omadusega 6mblusest,
on heade hugieeniliste omadustega.
Poolsiidist Viskoos/puuvill Toimne Vastupidavus, sile pealispind,
kangad (sar , sataan- kdrge kulumiskindlus, kbrge
duuubel) hargnevus, kortsuvus ja niitide
nihkumine dmblustes, head
higieenilised omadused,
vastupidavuse kadu marjas olekus,
plekkide tekkimine vee ja auru
mojul.
Puuvillased puuvill Sataan, Head hugieenilised omadused,
kangad (satdan, sar, - toimne vastupidavus, tugevalt kortsuv,
bjass, grinspon,| purustatud kdrge kulumiskindlus
tikplastik) sar

Atlass




1.1.3 Liimikangad ehk vaheriided

Liimikangaid kasutatakse rdivadetailide vormi skaberimiseks ja IGikeservade

deformeerumise valtimiseks.

Roivatoostuses kasutatakse kdiksugu erinevaid Kangaid, mis erinevad oma otstarbe
kiulise koostise ja struktuuri poolest. Sdltuvaiinikangaste otstarbest, esitatakse neile

erinevad ndudmised (tabel 5).

Tabel 5 Liimikangastele esitatavad nduded
Vormi stabiilsuse jaoks Detaili darte stabiliseasieks
sitkus; vastupidavus kulumisele;
jaikus; vastupidavus mitmekordsetele murretelg;

omadus moodustada ja kinnistada vornii;  vastupidavus keemilisele puhastusele;

head hlgieenilised omadused; vaike venivus;
vaike kortsuvus; sitkus ja jaikus;
hea niisutavus. head higieenilised omadused,;

vastavus peamise kanga kokkutdmbuvusgle

Liimikangaste sortiment on mitmekesine. Liimimadigeks vdivad olla kangad, lausriie,
trikotaa, kompleksmaterjalid. Neid toodetakse maturaalsetest, kui ka keemilistest

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



Tabel 6 Liimimaterjalide sortimenf4]

Liimi vaheriie:
kangasalusel;

lausriidel;

trikotaa riidel

Materjalide Materjalide Kiuline koostis Rakendus
otstarve liik
Vormistabiilsed Adristus, linane, poollinane, lina puuvillg  Kosttumide ja
lisandiga, lina puuvillalavsaani jakkide ruumilise
vOi villase I6nga lisandiga vormi loomine ja
Naturaalne [6im — puuvill, kude— sailitamine.
jéhvriie hobusejohv Kasutamine
Kunstlik I6im — puuvill, kude— kapron | rbivaste tootmises
johvriie mononiit sellistest

Puuvill; puuvill/viskoos;
puuvill/lavsaan; puuvill/nitron
Keemiliste kiudude segu (liimi,
ndeltorkeline, kombineeritud,

villa rullimise meetodil)

Poluestrilised, poluamiidsed

niidid ja puuvillane 16ng

kangastest, millel
on
kokkutdmbuvuse

omadus.

Vormistabiilsed

Mitmetsoonilis
ed termoliimi

vahematerjalid

Omavad kolme jaikuse tsooni;

jaik, pooljaik ja pehme

Asendavad
mitmekihilisi

poordi vaheriideid

Véljavenimise

ennetamiseks

Aaristamine
Liimine
aaristuskangas

Liimised
lausriidest
vahematerjalid

Lina

Bjassi , madapolaami, kalinguni
vOi mitkali alusel.
keemiliste kiudude segu (liimi,
ndeltorkeline, kombineeritud,

villa rullimise meetodil)

Asetamine mooda
poortide &ari,
alumise osa ja
varruka liini,
mdooda kaanise

serva, krae aartele,
kuljetaskutele,

varrukasuude serva
ja muudele

osadele.

Praegusel ajal on eelistatuimateks termoliimiseldewzaterjalid. Neid on lihtne kasutada ja

nad tagavad rbivaste kvaliteedi.



Termoliimimaterjalid — materjalid, mis on kangausaide vo0i trikotaa ist alusel, mille
pinnale on kantud liim. Liim kantakse tekstiilimg#di pinnale lauskattena, regulaarsete voi
mitteregulaarsete tappidena pulbrist voi pastasikkiilimimise protsessi olemus seisneb
selles, et termoplastiline lim pehmeneb temperatja rohu mojul ja tungib materjali
struktuuri sisse. Peale jahtumist, liim taheneln@odustab kanga pealispinna ja vahekanga
vahele elastse uhenduse.

Roivaste detailide kvaliteetne Uhendus ei tohi rmup¢amise materjali valist ilmet: tema
ruumilist struktuuri ega varvi tooni. Kokkuliimimaes peavad puuduma murdumised, mullid,

kortsud, liim ei tohi tungida dubleeritava kangaguaale poolele voi labi voodrimaterjali. [4]

Tootedetailide dubleerimisel liimimaterjalidega, apad olema kindlustatud jargmised
naitajad:

kérge vormipusivus

Uhendamise vastupidavus

jaikus

elastsus

kortsumatus

ohulabilaskvus

vastupidavus vee, keemilise puhastuse, vananewaiggise ja ilma mdju suhtes. [4]
Termoliimi kattega detailid I6igatakse valja pikiswalise niidi suuna arvestusega. Kangast
vdib IGigata 48 nurga all, pdhimaterjali pikisuunalise niidi suht&ai on vajalik tilemise osa
materjalile anda drapeering voi pehmus. [4]
Termoliimi vahematerjalide valikul tuleb arvestadande pealispinnatiheduse, paksuse ja
kokkutdbmbuvusega. Need nditajad peavad vastamampidrijalide nditajatele. Detailide
suurema jaikuse ja termostabiilsuse andmiseks &@dse termoliimised vahematerjalid,
millele on iseloomulik kdrge jaikus. Trikotaa istusel termoliimiga vahematerjalid on the
ja sama paksuse ja pinnatiheduse juures vaiksekusgga, kui muu alusega materjalid, kuid
trikotaa i struktuuri erilised omadused lubavad ad@sutada riiete valmistamisel kangastest,
mis omavad erinevaid kokkutdmbuvuse néitajaid. Lialest alusel termoliimiga
vahematerjalid on halbade vormivate omadustegaasaste ei kasutata neid selliste detailide

dubleerimiseks, mis tuleb hillem vormida (kokkukida, valja venitada). [2]



1.2 Materjalide katsetamine naiste kosttitimide tootmisel

Katsetamine — see on protsess, mille eesméargiksnaterjalide struktuuri ja omaduste
kindlakstegemine ja nende kvaliteedi hindamine.stéakostiiimide toomisel on peamisteks
katsetamismeetoditeks varvipusivuse ja kokkuminek@i@ramine ning niitide nihkuvuse

maaramine.

1.2.1 Nihkumine

Nihkuvus on jdud, mis on vajalik riide Uhe niitidéisteemi asendi muutmiseks teise niitide
susteemi suhtes. Nihkuvuse p&hjuseks on niitidék k@mnitatus riide struktuuris. Nahtus
tekib kui tangentsiaal takistusjoud pole kullaldhset vastu panna teatud suunaga joududele.
Nihkuvus soltub riide struktuuri iseéarasustest,et@tpikkusest, niitide keerdumusest, riide
tihedusest, riide struktuurist ja viimistluse kdekaldest tootmises. Nihkuvus on negatiivne
nahtus ja iseloomulik ainult riide struktuuride]a}

Nihkuvuse mé&aaramiseks kasutatakse tavaliselt torabeat, mille klambrite vahele
kinnitatakse kahest tikist kokku dmmeldud katsek&lzsekehale rakendatakse tdmbejoud.
Niidid hakkavad dmbluse suhtes nihkuma. Nihkuvu&gamaks on jou suurus, mille majul
omblusest mdlemale poolele tekib paljastatud vealete niitide piirkond vahemikuga 6
mm. Nihkuvus maaratakse nii koe- kui I6imesuunap. [

Nihkuvuse néitajad on olulised sissetdddeldud tes&mblemisel.

1.2.2 Kokkutdmbumine

Tekstiilmaterjalide kokkutdmbumine (kokkuminek) @ nende joonm&6tmete muutumist
niiskuse ja soojuse vOi teiste tegurite mojul. Eikain juhtudel toimub materjalide
joonmddtmete vahenemine (positivne kokkuminek)ivimad on médtmete suurenemise
juhtumid (negatiivne kokkuminek). [3]

Tekstiilmaterjalide lineaarkokkuminek méaaratakselés-ja arvutatakse valemiga

— - , Kus

L1 — materjali pikkus voi laius enne to6tlemist, mm

L> — materjali pikkus voi laius péarast tootlemist, niBj

Materjalide mddtmed muutuvad niiskuse ja soojusgihk@hel pdhjusel:
1. Poorduva relaksatsiooniprotsessi ning

2. Tekstiilikiudude ja —niitide paisumise téttu.



Kokkutdmbumine on keerukas protsess. Kangastéeilgitgvad kaks faasi:
a. Kokkuminek margumisel
b. Kokkuminek kuivamisel, suurem kui marjalt, teisesadis toimub 50-60%
tldkokkuminekust (joonis 1) [3]

Joonis 1 Riide kokkumineku muutumise tsiklogramm ajas ledasainja kuivatamisel
[3]
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Mdnedel juhtudel toimub niiskuse ja soojuse mojakenjalide struktuuri muutumine (riides —
I6imeniitide loogete kbrguse suurenemine, trikoiga silmusrea kdrguse vahenemine), mis
tekitab materjali laiuse suurenemise. [3]
Kokkuminek ei ilmne esimesel to6tlemisel taieliknihg séltub materjali kiulisest koostisest
(kiudude hudrofiilsusest voi hudrofoobsusest), malie struktuurist (tihedusest: mida
vaiksem on tihedus, seda suurem on kokkuminek). [3]
Kokkuminek avaldab mdju toodete vormipiisivusele. bfirstoodete konstrueerimisel tuleb
ette ndha vastavad lisad, et arvestada kokkumingkimistootes ja tootmisprotsessis.
Materjalid peavad tootes sobima kokkumineku poglestee néitaja peab olema tehnilistes
dokumentides piiratud. [3]
Kokkutdmbumise vahendamise viise:

1. Kiusegudesse lisada vaiksema hudrofiilsusega kiddus

2. Materjali dekateerimine

3. Kasutada kiudude hudrofiilsust vahendavaid erité&tl[3]
Kokkumineku suurusest soltuvalt voib materjalid gdg mittekokkuminevateks, vahese
kokkuminekuga ja kokkuminevateks.



Praktika ja uuringud on naidanud, et valmistadageritud vormipusivusega rdivatooteid,
tuleb kasutada koos materjale, mille kokkuminekidtirs ekspluatatsioonitingimustes oleks
1...1,5%. [3]

Kokkumineku maaramiseks kasutatavate meetoditectiaggmused peavad maksimaalselt
imiteerima nende ekspluatatsioonitingimusi. Seetott pestavate ja mittepestavate toodete
materjalide katsetusmeetodid erinevad. Pestavaterjalade kokkuminek maaratakse pesu-
vOi vibromasinas pesemise ja jargneva kuivatamisd@gaaliselt mittepestavaid villaseid
riideid leotatakse toasoojas vees, seejarel kumdeta. Kokkuminek on enamasti suurem
|6ime suunas. [3]

Kokkumineku maaramise tingimused on toodud alljéxgttes standardites:

EVS-EN ISO 3759:2000 Tekstiil. Riideproovide javdste ettevalmistamine, markimine ja
mootmine mootmete muutuse maaramise katsetes.

EVS-EN 25077:2000 Tekstiil. Mddtmete pesemis- jav&tusjargse muutuse maaramine.

Kokkumineku maaramiseks margitakse proov pastagliiedi niidiga (joonis 2). Proov
asetatakse veevanni (veetemperatuur 25°C) ja tseitakal 30min. Seejarel vietakse proov
veest valja ja vaanatakse kuiva riidesse. Proagitekse kuivaks ilma venitamata ning
tehakse mootmised markide jargi. Katse tulemuseriagitakse tabelisse katsekehale
margitud punktide vahekaugused enne ja parasttkats&aadud tulemuste jargi arvutatakse
kokkumineku %. [3]

Joonis 2 Kokkumineku maaramiseks margitud proov [3]
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1.2.3 Varvikindluse maaramine

Varvikindlus on varvilise toote varvide omadus tuagidada erinevatele fuusikalis-
keemilistele mdjutustele nende valmistamisel jgpkletatsioonis.

Varvikindluse hindamine.

Riide varvikindlus maaratakse esialgse varvuseedaghaks mineku astme jargi. Ka
maaratakse varvikindlus valge riide varvumise isiisuse jargi proovitava riide varviga.

Varvikindluse méaéaramise tingimused on toodud statitéss:

1.2.3.1 Hall-skaala —varvuse muutumise hindamiseks

Hall skaala moodustab 5 paari halle kartongpladie ridendidiseid ja nende varvuse
erinevused on maaratud Adausi varvierinevuse dtgdagi. Varvipusivuse hindepall 5 (kdige
parem) tdhendab skaalal kaht taiesti Ghesugustaadselt halli etaloni (varvuse muutust ei
toimu). Toonivahe on 0. Mida vaiksem on hindepakda suurem on varvuse erinevus.
Testitava materjali esialgne variant ja toodeldumbp asetatakse kdrvuti Uhele tasapinnale ja
hall skaala asetatakse k&rvale. Umbritsev pind méaima thtlaselt hall ja natuke tumedam
kui kdige tumedam hallskaala vérvus. Proove voakde pohjast tuleva Uhtlase paevavalguse
k&es vOi muus vastavas valguses, mis tekitab MVaigiugievuse 540 luxi. Proovid peavad
asetsema valguse suhtes 45° nurga all. Varvuseuswidib olla erineva iseloomuga, see voib

olla toonitugevuses, toonis voi ereduses. [3]

1.2.3.2 Hall-valge skaala ~varvipusivuse maaramiseks.

Hall-valge skaala moodustab 1 paari valge ja 4ipgedle proove. Hallid proovid on erineva
tugevusega. Varvikindlus maaratakse pallides, kums %orgeim ja 1 on madalaim hinne.
Vorreldakse valget testkangast hall-valge etalaniggsutamata testikanga proov asetatakse
korvuti katses olnud testkangaga. Hall-valge etd®ntahvel asetatakse sinna korvale.
Pdhitaustale on samad nduded, mis hallile skaakdejad ka valgustatuse ja proovide
nduded.

Riide varvikindlust maaratakse nt valguse, higgypm hddrdumise toimele. [3]

1.2.3.3 Varvikindlus pesule ehk pesukindlus.

Varvilise kanga pesukindlus naitab, kuidas kangarvidd peavad vastu teatud
pesemistemperatuuridele. Katsetusi tehakse kasetamopirile 30°C, 40°C, 60°C voi 95°C.
Kui kanga varvi pesukindlus on 3 voi alla selldgtusellest kangast tooteid pesta eraldi, kuna
see vOib méaarida teisi toodeid (anda varvi). Samdib sellise toote varv pesus muutuda.
Pesukindluse indeks antakse varviplsivuse ja vdigega maardumise hinnete jargi,

kusjuures pesukindluse indeksiks on madalam hi@he.



1.2.34 Varvikindlus kuivpuhastusele.
Iseloomustab, kuidas kanga varvid taluvad kuivptusses teostavaid toiminguid.

1.2.3.5 Varvikindlus higile.

Varvikindlust higile katsetakse nii aluselise ka kappelise nn higilahusega. Varvikindluse
indeksiks on nende kahe madalam hinne. Kui naifgkisvarvikindlus higile on 3 vai alla
selle, siis vOib higistamise korral maéarduda jakiotev pluus. Ka vG6ib muutuda jaki enda

varv. [3]

1.2.3.6 Varvikindlus triikimisele ja kuumniiskele to6tlemis ele.

Selle katsega tehakse kindlaks, et toote varv eitmkuumniiskel tootlemisel.

Varvikindlus héordele. EVS-EN ISO 105-X12

Katsetatakse nii kuivale kui maarjale hoordeleatsé&tatavat kangast hoorutakse nii kuiva kui
marja testriidega. Testriided on standarditud. Whesst vdi segust valmistatud testriide

varvumust hinnatakse hall-valge skaala jargi. [3]

Naiste kostiumi tootmisel testitakse kanga omatiosildusjuhendite valjatodtamiseks, et
kliendid saaksid ostetavaid tooteid vastavalt tingtale hooldada.

1.2.4 Kokkuvote

Materjalide valik on vdga mitmekesine, ning seerab ja uueneb pidevalt. lga materjal on
kindlate omaduste ja struktuuriga, millega tulebveatada toote tehnoloogiliste
tootlemisre iimide ja meetodite valikul.

Rdivaste projekteerimisel ja tootmises tuleb amdstmaterjalide omadustega, osata valida
digeid vahe- ning abimaterjale, mis oleksid kooakdhii mudeliga kui ka tehnoloogiliste
tootlemismeetoditega. Materjali valik on dige jagustatud, kui pdhimatrjal vastab toote
otstarbele ning toote Ulejaanud materjalide omatdivastavad pdhimaterjali omadustele.
Kostiimikangad peavad olema mittekortsuvad, kulkimigad, vormihoidvad ja vormi
sdilitava omadusega, vastupidavad valjavenimisgikingule ja keemilisele puhastusele.
Samuti on tahtsad ergonoomilised, esteetilisedgmnauslikud naitajad.

Materjalide Oige valik tagab toote hea valisiimegjaliku vormi stabiilsuse, mugavuse

kandmisel ja kulumiskindluse, mis omakorda taheridalbiva kdrget kvaliteeti.

1.3 Ulevaade KNT seadmetest naiste kostiumi pdhjal

Parema vormi ja istuvuse saamiseks vahematerjaidigaste tugevdamist alustati Euroopas
1950 aastal. Rdivatoostuses kuumniiske tootlemlisen@istetakse rdivadetailide t6otlemist

spetsiaalsete seadmetega temperatuuri, surve jakaamojul. Kasutatakse erinevaid



triikkraudu, triikimispukke, aurumannekeene ja aappe. Kuumniiske tootlemise kaigus voib
teostada jargnevaid toid:
Pressitakse tagasi vajalikud p6oérdevarud
Moodustatakse voldid
Eemaldatakse kortsud
Antakse detailidele vajalik vorm
Pressitakse Uhendusdmblused jne.
KNT jaguneb kaheks:
1. Protsessisisene kuumniiske to6tlemine, mille kaiguslelakse toote sdlmi ja detaile
vastavalt tootele antavale siluetile;
2. Loppviimistluses toddeldakse valmistoodet ja I0ppistluse kéigus kinnistatakse
protsessisisene KNT ning tootele antakse kaubaikdeiEimus.

1.3.1 Survepressid

Kdige levinumaks seadmeks 6mblustoodete 16pliku Kabks on surveseadmed.

Presside to6organiteks on padjad, mis toodetaksdatuma vOi keevitatuna
alumiiniumisulamitest. Pressid on varustatud alemiiiumatu padjaga ning tlemise, liikuva
padjaga. Patjade m6ddud ja vormid maaravad arasipspsetsialiseerumise. On olemas ka
elektrisoojendusega, aurusoojendusega ning komitimeeslektriauru soojendusega padjad
(Ulemine padi soojendatakse elektrisoojendaja alimine aga auruga). Esemete niisutamine
toimub kahel viisil: vee ja auruga. Niisutamiselssltatakse spetsiaalseid veepihusteid, mis
t6otavad tanu vee rohule ettevotte veevarustussiigde Auruga niisutamine toimub samuti
tanu aururbhule spetsiaalsete kambrite ja avaddukamis asuvad todorganites. Esemete
aurutamist kasutatakse ka kuivatamiseks ningejaikiis tekib peale pressimist,
eemaldamiseks. [1]

Labi kambrite ja avade teostatakse samuti eserdbtpuhumine kuuma 6huga, kuivatamise
eesmargil ning kiilma dhuga labipuhumine kuivatamisg jahutamise eesmargil. Eset voib
asetada seadmele kas horisontaalselt voi vertidadls]

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

Pressiseadme universaalsus tagatakse vahetajatgaee komplekti ndol, mille kuju ja
suurus vastavad tehnoloogilisele eesmargile. [1]

Spetsiaalsed seadmed, mis loovad optimaalseid niugji kindlate tehnoloogiliste

operatsioonide labiviimiseks, tagavad eseme matiakai ning selle fikseerimise.



Pressiseadmete ajameid on kolme liiki: elektromahhiged, hiudraulilised ja pneumaatilised.
Viimased vdimaldavad kasutada kdige painduvamang séiuslikumaid t6otlemisre iimide
programme. Voimalikud on ka kombineeritud ajamitegeandid. [1]
Mehaanilise ajamiga pressiseadmetes tootavad paadmise ja sulgemise mehhanismid
tootavad elektrimootori abil, pneumaatilise ajampyassides aga suru6hu abil, hidraulilise
ajamiga pressides, tanu 6li réhule silindris. [1]
Elektromehhaanilise ja hiudraulilise ajamiga pressiehnoloogiliste eeliste hulka kuulub
nende hea mantbverdamise vdime. Tehnoloogilise mbeiseadistamisel saab
elektromehhaanilise ajamiga pressi kergesti asetafiada muusse kohta, kuna ta ei ole
uhendatud pneumaatilise vérguga. Elektromehaarpliessi ajam on suhteliselt haaletu ning
tema ekspluateerimiskulud on madalad. [1]
Pneumaatilise ajamiga presse eristatakse peansigaitmisjou jargi. Pneumaatilise ajami
puudusteks on kérge hind ning ekspluateerimiskdlt@stva kompressoriseadme paigalduse
vajadus ning samuti surudhu valjaheitmine ruumis malvendab té6tingimusi ning téstab
toostusmira. Peale selle vahendab pressi side @gamise slUsteemiga pressi
mandodverdamise vdimet voo Umberehitamisel. [1]
Erinevalt pneumaatilise ajamiga pressidest, voimad hidraulilise ajamiga pressid saada
patjade vahel kdrget rohku. Nad on kbérge mandowveisigdimega, mis on vaga tahtis
tehnoloogilisest kiljest, kuna tekib v6imalus vaoeks Umberehitamiseks. Presside kdrge
mandodverdamise vdime on tingitud ajami autonoonsyusds saab toite elektrivorgust.
Hudraulilise ajamiga presside kasutamisel on Jajalborata erilist tahelepanu sitsteemi
hermeetilisusele ja viia labi profulaktilisi Ulevtaai, ennetamaks pressi valisosade saastumist
oliga. [1]
Presside  automatiseerituse taset iseloomustab mjslstisteem: tarkvarapfhine
automatiseeritud, osaliselt tarkvarap6hine, voijkaEmine.
Pressi automatiseeritud juhtimistarkvara seisnebmes to0tluse kogu tsukli taitmises
pressidel automaatses re iimis, kus koik vottedr¢sgimine, aurutamine, sissetdmbamine)
teostatakse etteantud aja jooksul. Operaatori $imbmideks on eseme paigutamine ja
aravotmine ning pressi kaivitamine. [1]
Tootlusprogrammide koostamisel on vajalik jalgidegmisi pohireegleid:
Uheaegselt ei tohi sisse lulitada aurutamist nmgniet Ghe ja sama padja poolt
tlemine vaakumtémme lilitada sisse Uheaegselta@miséga ning labipuhumisega alt
voi alumise vaakumtdombe I6pliku KNT puhul

l&bipuhumise alt lUlitada enne alumist vaakumtémwdetselle asemel



koheva, karvase riide to6tlemisel mitte lUlitadassi aurutamist riide paremalt poolt
pressimise ajal ( auruoja jalgede tekkimise vakeks, mis véljuvad padja auruavade
kaudu)
[6plikul KNT-I, voodril voltide tekkimise valtindeks mitte lUlitada sisse alt
aurutamist. [1]
Elektri-, auru-, pneumaatilise- vOi vaakumvorgu daagse tase energiakandjate poolt
teostatakse presside kahte liiki Ghenduste kaudielikul Uhendamisel keskvdrguga voi
muude vélisallikatega, naiteks individuaalsete gangeraatorite kasutamine pressides.
Triikivate seadmete tootmisega tegelevate ettegdteteks suunaks on mitut operatsiooni
teostamist vOimaldavad karuselltiilipi presside t@hj@mmine ning tarnimine. Padjad
paiknevad 120 °ja 180 ° Uksteise suhtes. [1]
Kolmepositsioonilistes pressides on kolm tédsekisiotiks peale ja maha laadimiseks ning
kaks Ulejdanut tootlemiseks. Pressidele vOib pdagd kaks erinevat triikimispadja paari.
Naiteks mantli voi pintsaku selja- voi esiosa téftlseks. [1]
Karuselltiilipi presse vdib kasutada nii siseproitssiss, kui ka 16plikuks KNT-ks. Kodige
efektiivsemaid triikimisseadmeid kasutatakse pstesialades ning I6pliku KNT eesmargil.
Presside juhtimissisteemis on ettenahtud vaakun#frhbrendamise, rohu ja aurukulu,
aurutamise ja vaakumtdmbe temperatuur ja kestug piajadevaheline kaugus eseme
tootlemisel. Taitmise kvaliteet tagatakse, samudilgusmargete kasutamisega, eseme
korrektseks asetamiseks patjadele. [1]
Samuti on lubatud seadmete komplekteerimise voisnahvusvahelise automatiseeritud
transportsiisteemi poolt, automaatseks pealelasghmifing mahalaadimiseks. Presside
juhtimissusteemis on ettendhtud patjade soéltumatouvarustus ning vaakumtémme.
Vaakumtdmme alumistes patjades lUlitub sisse enseme pealelaadimist alumistele

patjadele., mis tagab eseme hea liibumise. [1]



Joonis 3 Revaarkrae survepress Rotondi BL K-132

Joonis 4




Ola, varruka ning kdeaugukaare to6tlemine surveasMacpi 234.000 video:

http://www.macpi.it/en/movie.asp?id=7%

Karuselltiipi survepressi Veit BRI-1005 t66 pohiteda on voéimalik tutvuda videost:
http://www.youtube.com/watch?v=QVz_p8hfolg)

1.3.2 Pressid

Rdivaste kvaliteedi paranemist soodustab limgaledetailide jaoks mdeldud to6stuslike
seadmete laialdane rakendamine.
Antud seadmeid kasutatakse suurte detailide (seljaesiosa) kogu pinna ulatuses voi
osaliseks dubleerimiseks limipastadega vdi liidgga eesméargiga anda esemele pusivat kuju
ning kinnitada vaiksemaid detaile (krae, manseheviddele, kinnitada aplikatsioon jne.
Liimimise protsess ( dubleerimine) on keerulisem, tkiikimine voi pressimine KNT korral
ning nduab rohkem aega, eriti ettevalmistusetdpiepéarast tehakse seda mitme etapina:
asetamine- detailide paigutamine; sattimine; teddihdas — liimi sulatamine; materjali
kuumutamine; pressimine — liimimine; jahutamineiimimise fikseerimine; ara votmine -
limitud detailide pakendamine. [1]
Pressimise ehituse ja meetodi poolest vdib liimgeadmeid liigitada perioodiliste presside
hulka lamedate patjadega voi siis pideva tegevusiigdriliste seadmete hulka. [1]
Seade koosneb karkassist, kuhu on monteeritudnid 69

alumine konveierl antistaatilisest teflonist liimssle kuuluvate komplekteeritud

detailide paigutamiseks;

tlemine konveier 2 antistaatilisest teflonist;

kuumutite blokid 3 ja 5;

seadmed 4, 5 ja 13 on ettenahtud konveieri lintigleastamiseks;

ulemine liikkumatu press-silinder 7,

takiline rull silikoonist 8 dubleeritud detaili e&aldamiseks tlemiselt konveierilt;

mahatdmbur noa néol 9, dubleeritud esemete eratgfsialumiselt konteinerilt;

konveier 10 dubleeritud esemete loomulikuks jahigaks,

alumine po6orlev press-silinder 11;

ajam 12;

limitavate detailide eelneva fikseerimise seade 1
Seade tarnitakse koos 700, 1000 ja 1400 mm lastseekonveieritega ning erinevate
kuumutitega. Dubleerimine teostatakse liikumatingii 7 (Joonis 5.) ja pdorleva silindri 11

nihkumise tulemusena suuruse A vorra. See niheeadab esemete dubleerimispinna. [1]



Joonis 5 Dubleeri press

Koik konveierid saadakse likuma ajami 12 arvekk#indesisteemi abil. Konveierite kiirus
2.0 ... 10 m/min. Mdlemad kuttepinnad on kergelt kweméujuga, mille tulemusena
surutakse konveieri lindid ning transporteeritavdetailid Ghtlaselt kittepindadele ning
soojusulekanne muutub intensiivsemaks. [1]

Seadmel saab reguleerida konveieri liikumiskiirustiekehade temperatuuri, pressimisrohku
ning muid parameetreid. Seadet saab komplekteeral#omaatsete peale- ja
mahalaadimissisteemidega. Kui kokkuliimitud détatja platvorm on valjunud, liigub ta
kuumutamise ja pressimise alalt jahutamise ja naald#inise alasse 1. Seejarel protsess
kordub. [1]

Seadmes on reguleeritavad: pliidi 5 kuumutamise pegatuur, pressimise kestvus |,
jahutamise aeg, 3 ja 5 pliitide pindade vahel@iter [1]

Dubleerimisseadmes asetatakse liimitavad detaitidv&ieri lindile ning liigutatakse lindi
abiga kuumutajate ning press-silindri suunas, selejdhutavale pliidile ning mahalaadimise
alasse. [1]



Joonis 6 Dubleeri press Rotondi AC-110

Pressi to0 pohimdttega on vdimalik tutvuda videost:

http://www.youtube.com/watch?v=zqg7GKexDGEp

1.3.3 Triikimislauad

Protsessisiseste ning I0plike KNT operatsioonideividniseks, detailide painutus- ning
kdanukohtade lahtitriikimiseks, klapptaskute nirgste vaikeste detailide triikimiseks,
limidare liimiseks ning teiste operatsioonide jadkasutatakse seadmete komplekte, kuhu
kuuluvad triikimislauad, elektriauruga triikrauadurugeneraatorid, vaakumseadmed ning
muud abiseadmed.

Triikimislauad — Uks kdige levinumaid ning oma eisié poolest lihtsamaid seadmete tlupe,
mida kasutatakse Omblusettevotetes rbivaste KNivildbiseks. Neil on baasehitus ning
erinevad teineteisest varustuse (erinevat liikiktauad), triikimispinna soojenemisliigi,
vaakumtdmbe puudumise ning lisapatjade paigaldandisealuse poolest. [1]

Ehituse poolest eristatakse kahte liiki triikimis: triikimispadja paigutus pd&hitoel ning
triikimispadja paigutus konaalselt. Triikimislaugadkasutamine soodustab too6tootlikkuse
kasvu, esemete tootluse kvaliteedi ning toétingteysaranemist. Joonisel 7 on toodud
abipatjade pdhjal loodud triikimislaudu toetavat@drganite konstruktiivne rakendamine.
Elektritriikraudadega varustatud triikimislaudadehpl kasutatakse metallist v6i puidust
valmistatud pdhi- ja abipatju, mis on kaetud plastt kattega. Kattematerjaliks kasutatakse

materjale, mis on valmistatud spetsiaalsetest stihstest kiududest loodud kangast. [1]



Joonis 7 Triikimislaudade konstruktiivne lahendamine [1]
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Joonisel 7b on toodud triikimislaua padi koos togeeEhituse poolest kujutab selline padi
endast valatud vOi pressitud korpust 6, mis @valt kaetud perforeeritud lehega 5, millele
on asetatud spetsiaalne kate, mis koosneb vorgugiudude kihist 3, porolooni ning
perforeeritud silikoonkummi kihist, linasest vointéetilisest riidest valmistatud valiskihist.
Katte valiskiht pinguldatakse vedrude ning nooradel. Iga kiht on ettendhtud spetsiifilise
funktsiooni taitmiseks: vork on ettendhtud vildetamiseks, mis hoiab &ra selle sattumist
kuttekehaperforeeritud avadesse, mille diameetekwm 8 mm; vilt tagab 6huvoo Uhtlase
pinnajaotuse, porolooni voi silikoonkummi kiht tdg&attele vajaliku elastsuse; valiskiht,
puutudes kokku esemega, kaitseb eset maardumise sees peab olema kulumiskindel.
Vaadeldava ehituse patjade puuduseks on katte migguoht auru kondenseerumise
tulemusena. Kdige sagedamini ilmneb antud néhtustamise kasutamisel triikimise ajal.
Auru kondenseerumise ning patjade katte margumisleo@imiseks soojendatakse Ulemine
perforeeritud leht. Joonisel 7, c, d, on toodudkitriislaudade patjade ehitused tédpinna



elektri-ja aurusoojendusega. Erinevalt imemiskaagpempatjadest, mis on néidatud joonisel
7b, on tlemise kuttekeha alumise tasapinna kiuftagjades 2 on kinnitatud toru 7 (joonis 7¢)
auru labimiseks, elektrisoojendusega padjal — &mrUjitteelemendid 8 (joonis 7d). Auru
sissetdomme kdigis kolmes padjas teostatakse |l&mdilse 9. Joonisel 7e on naidatud laua
abipadja ehitus, mis paigaldatakse liikuvalt vaalek10, 1abi mille teostatakse auru ja dhu
imemine. Tob6asendis liigutatakse abipatja tanu qddsele varrukal 10. Abipadi asetseb
tavaliselt aluse kohal. Vajadusel paigaldataksdddele iiks voi kaks abipatja. [1]

Laudade ehitus néeb ette véimalust Uhe vOi kalzedispadja, pohi- ja lisapatjade patjade
soojendamise, 6hu tdmbeseadme (vaakumre iimiskgepuhumisseadme paigaldamiseks.
Triikimislaudadel on 6huvoo kiiruse reguleerimigsign nii abi- kui ka péhipatjades, mis on
vajalik erinevast materjalist esemete koérgkvalgeks t06tluseks ning valistamaks
vaakumkortsude ja jalgede tekkimist. Lauad on watud kahe juhtimispedaaliga, seetdttu
saab vaakumre iimi ning labipuhumisre iimi saab végerida tksteisest soltumatult. [1]
Laudade komplekti kuuluv programmeeriv seade vilata automaatselt reguleerida
tehnoloogilise operatsiooni kestvust ning laua pieaojendamise temperatuuri.

Paljud ettevotted to6tavad valja spetsiaalse distar triikkimislaudu. Nii on ettevottes Macpi
valjatbotatud spetsiaalne laud pukste, seelikutélgatide kilgdmbluste lahtitriikimiseks.
Laud on varustatud kahe triikimispadjaga viies deatmdddus (joonis 8), mille vastastikune
paigutus ning kuju vdéimaldavad lahti triikida ertaéd 6mbluste liike ning isegi pikste kahte
omblust Uheaegselt. Triikimislaua pinna kumer ktfwpindade spetsiaalne sinteetiline kate
ning voimas tdmbeseade vbimaldavad triikraua tagaibhu juures hoolikalt lahti triikida
Omblusi ning valtida kortsude tekkimise esemel. dlauiseloomulikeks eriparadeks on
podrlevad aurusoojusega kuumenevad padjad 2 (j@nimis voimaldavad samaaegselt lahti
triikkida nii esidmblusi kui ka kutnarnukidmblusiaud komplekteeritakse 3 mistahes liiki
triikrauaga, mis on Uhendatavad auru- (4) , vaakuiflt), surudhu (6) ja kondensaadi

kogumise (5) magistraalidega. [1]



Joonis 8 Macpi triikimislaua erimddduga padjad [1]
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Joonis 9 Macpi triikimislaua skeem [1]




Joonis 10 Triikimislaud Rotondi PVT30

1.3.4 Triikrauad

Eset aktiivselt mfjutatavate tdoorganitena kasksstama massi poolest erinevaid triikraudu
elektri- ja aurusoojendusega, aurutamisega ja ilim&raudu toodetakse kolme pdhilist liiki:
elektrisoojendusega TEN'i abil koos bimetalliliserhoregulaatoriga ilma aurutamiseta,
elektrisoojendusega TEN'i abil koos elektroonilimmoregulaatoriga ning aurutamisega,
aurusoojendusega ning aurutamisega. [1]

Elektrisoojendusega trilkraud hoiab temperatuupstésega +/- 152 Materjali niisutamine
teostatakse tanu piserdamisele. Triikimisriie utasakse triikimise ajal. Triikimisriidena
kasutatakse puuvillaseid pesukangaid. [1]

Elektroonilise termoregulaatoriga ning aurutamisggkraud hoiab seadistatud temperatuuri
tapsusega +/- 22 Aur kantakse esemele Klapi sisselllitamisel, enjlihtimine toimub
triilkraua kaepidemel. [1]

Aurusoojendusega triikraud. Triikraua sees ringleligu aeg aur, mis tagab korpuse

kuumenemise. Auru kandmine esemele teostatakse#imgil vajutamisele.



Triikimistalla moddud soOltuvad teostatava t60 bigi Tavaliste triikkimistodde jaoks
kasutatakse triikraudu tallaga 240x125mm, eelré&htitriigitud dmbluste jaoks kasutatakse
kitsa tallaga triikraudu 24%4mm. [1]

Triikraudadele esitavateks Uldisteks ndueteks akevénass, temperatuuri ja auruklappide
reguleerijate olemasolu, KNT reiimi maaravate tdogenite kasutamise mugavus,
informatsiooni nahtavus triikkraua t66 kohta. Trakdade ehituses peavad olema ettenahtud
seadmed, mis kaitsevad operaatori kasi auru kdniséaeest, mis valjub perforeetitud tallast
ja vahendid, mis ennetavad materjalide pdletanilge.

Toodetavad triikrauad on erisuguse tallamdddu, massojuskandja, elektrisoojendi
vdimsusega jne.

Triikimisto6éde teostamine nduab suuri fldsilisi gumusi, mis vasitab personali.
Tootingimuste kergendamiseks kasutatakse mehhaitiseetriikraudu. Triikraud, mis on
kinnitatud konsoolivarrel, liigub horisontaalsessapinnas. Mehhaniseeritud triikkraudade
eeliseks on kullaltki suur rohk pooltootele avéddardhk, suureks puuduseks on aga piirang
likumises. Seetbttu on t66s mehhaniseeritud ailkkiadega vaja tapselt ning hoolikalt valja
tootada liikumisvbtted moodda pooltoote pinda. Tdddea materjali kahjustamise ohu
vahendamiseks kasutatakse spetsiaalseid triiklsustdteid. Talda voib katta ka spetsiaalne

teflonkate, millel on triikrauatalla kuju ja mdéddyd]

Joonis 11  Kitsatallaga aurutriikraud Rotondi EC-7/EC-9




Joonis 12 Elektriline aurutriikraud Macpi 032

1.3.5 Aurugeneraatorid

Aurugeneraatorid on triikimisststeemide peamisedaks. Nad erinevad TEN’ide seadistatud
vOimsuse poolest, mis maaravad nende tootlikkusetgearbe. Aurugeneraatorisse kuulub
aurukatel ning vee ettevalmistusplokk ning elektide, mis on Ghendatud theks korpuseks.
Auru traditsiooniline saamisviis aurugeneraatoraasTEN’ide ploki kaudu, aurukatlas oleva
vee keemiseni viimiseks kindlal réhul. Valjaspoaltkib aurukatel soojusisolatsiooni kihiga.

[1]



Joonis 13 Aurugeneraator Veit 2331
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1.3.6 Aurutajad

Roivaste aurutamiseks (kortsude eemaldamine) tekslet aurutavad ning sisseimavad
harjad-aurutajad, mille abil saab eemaldada kaorisg sirgendada esemel esinevaid volte ja
podramisvarusid. Harja juhtimine seisneb sisseireamija aurutamise vahelduvas
sisselllitamises. Harja auruvarustus teostatakse Wesksusteemist vOi individuaalsest
aurugeneraatorist. [1]



Joonis 14  Aurutaja Rowenta IS6300

1.3.7 Aurumannekeenid

Aurumannekeenid on progressiivsed ning ulitootlikegshdmed rdivaste vormimiseks ning
16pliku kuumniiske to6tluse labiviimiseks. Antudkii seadmetes on kasutatud kuumuse ning
niiskuse Uheaegse mdjutamise meetodit t6ddeldaeeneeskogupinnale, tanu millele on
aurumannekeenidel kdrge tootlikkus. [1]

Esemete tooOtlemise reiimid, kuhu kuulub aurutamingng kuuma Ohu andmine, on
automatiseeritud ning on teostatavad aurumannelpedshiga juhitavate programmide abil.

Aurumannekeen pehme kattega on toodud joonisdglL15.



Joonis 15  Aurumannekeen pehme kattega [1]

4

Ohu soojendamiseks on mannekeenidel spetsiaalkalatfeer, mis kinnitatakse alusele 1.
Mannekeeni alusel on puUsttugi 2 avadega auru védgka eseme aurutamise ajal. Pisttoe
Ulemisele osale on kinnitatud karkass liukanddlgadé&grkassil asub pealis 5, kus suuruse
reguleerimiseks on neljas ndorid on labitdmmatydudiruse reguleerimiseks. Umbrise maht
on reguleeritav ka liistude 4 ning kangide sustidenabil. Aurumannekeen lulitatakse sisse
puldil asuva nupuga 3. Peale sisselulitamist jilgalabi ventiilide ja niiskuseeraldamise
susteemi mannekeeni  kondensaadivaba aur, mis &bikalorifeeri ja aluse avad ning
taidab Umbrise 5. Aur saabub réhul 0,3 — 0,7 MRA#He rragajarjel saab imbris mahuka kuju,
mis on sarnane t6ddeldava eseme kujule. Aurutaldgeedes lUlitatakse sisse ventilaatori
elektrimootor, tanu millele pumbatakse Umbrisessenk 6hk. Kuuma 6hu mdjul laheb ese
sirgeks ning kuivab. Ohk labib kalorifeeri, kuumbneajalikku temperatuurini ning jduab
esemeni, kuivatades seda. Seejuures sirgenddtaiksé&ortsud, saadud deformatsioon aga
muutub pusivaks. [1]

Aurumannekeeni puuduseks on see, et aur ja kuum v@ljkvad kasutamata Umbrise
alumisest osast. Selleks, et seda puudust kdona|lgeaiigaldatakse aurumannekeeni alumisse
ossa teleskoopilised valjatulevad réngad, mis Utsdwrad Umbrist ning on moédda kdrgust
ligutatavad. Mikroklima parandamine tootlemiseasl on vdimalik tanu liigutatavale
ekraanile, mis h6lmab t6ddeldavat eset koikidesgddest. Selleks, et aur ja kuum 6hk ei
liguks valja, ihendatakse liikuv ekraan sissetoselaelmega, operaator saab ligipdasu eseme

juurde alles peale ekraani avamist. [1]



KNT kvaliteedi parandamiseks v0ib pooltoote pindé@delda samaaegselt nii seest, kui
valjastpoolt v&i siis ainult valjaspoolt. Seadmerusiamiseks vajalike parameetritega
tehnoloogilise auruga, kasutatakse aurugeneradi¢igi

Aurumannekeene toodetakse erineva kuju ja otstarbigaste to6tlemiseks, mis teostatakse
tdnu standardsetele ning kergesti vahetatavateleristele (eraldi jakkide, pluuside, pesu,
laste riiete jm. jaoks). Mannekeenis tagatakse dfitdcva toote auru rohu, kuivatamise ja

jahutamise temperatuuri kontroll. [1]

Joonis 16  Aurumannekeen Macpi 379

Aurumanneekeeni Macpi 314.00 t66 pdhimottega omabk tutvuda videost:

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

1.3.8 Kokkuvotte

Roivaste KNT teostamisel vOib kasutada erinevakd seadmeid. Kokkuvéttes sdltub valik
tehase suurusest, tootmise kiirusest ja kindlasidsete hindadest. Alltoodud tabel 7

illustreerib hindade vahemikud eriliiki seadmetele.



Tabel 7 KNT seadmete hinnavordlus

Hinnavahemik

Seade (EUR)
Pressid 465 - 8 651
Triikimislauad | 81 — 2000
Triikrauad 18 — 250

Aurugeneraatorigdl7l - 1277
Aurumanekeenid4 697 - 8094
Aurutajad 106 - 245




2 TEHNOLOOGILINE OSA

2.1  KNT reziimid

Erinevad materjalid reageerivad KNT peale erinevkaktsioon sdltub materjali kiulisest
koostisest, ldnga keerduvusest, toodeldavate metaipaksusest jne. Kvaliteedinbuete
taitmiseks ja materjalide omaduste sailitamisekgabtis dige tédtlemisre iimi valimine ning
taitmine.
Kuumniiske to6tlemisre iimi all moistetakse alltdod faktorite tAhendust:

- temperatuur

- niiskus

- survemoju perioodi ja nende vahelist seost.

Tootlemisprotsessi  kiirendavaks faktoriks vdib niaga toéodeldava materjali niiskust.
Niiskusesisaldus sOltub materjalist ja varieerub...20% materjali massist 6hk-soojas
seisundis veega niisutamisel ja 3...6% auruga taimsisel. Enamik niiskusest aurustub
dubleerimise kaigus. Liigne niiskus tekitab aurgpol dubleeritavate detailide ja
pressipatjade vahel, mis on lisatakistuseks soojiose@misele kittekehast siduvaineni.
Auruga tootlemine kiirendab materjali Ghtlast kuunamnist. [2]

Kuumuse temperatuur ei tohi Uletada siduvaine peleméetemperatuuri. Kui kuumus on
reguleeritud liiga suureks, muutub siduvaine vedeja valgub kangasse. Sdltuvalt kangast
vOib imbuda ka kanga pinnakihtideni valja. Tekib @edubleerimine, kus kangaléngad on
siduvainest labiligunenud ning tulemuseks on kaswavimatu jaigastumine. Sellisel juhul ei
jad& dubleerimisprotsessi kvaliteetseks labiviimssgkisavalt siduvainet ning liimiriie ei
kinnitu korralikult pealisriidele. [2]

Dubleerimismasina temperatuur on vaja reguleeri@airaraad kdrgemale kui dubleerivate
detailide vaheline soovitav temperatuur. ToOstugetatakse vahel tbsta temperatuuri ja
vahendatakse aega, et tagada suuremad kogusednikuikiutakse dubleerimise kvaliteet.
Temperatuuri tdstmine tekitab siduvaine voolavuséle tulemuseks on jaik kangas. Aja
vahendamise tottu vdib esineda viletsat sidumam®i tekitab alakuumus viletsat sidumist.
Kuumus peab lle kanduma soojenduskehadelt sidugakiedla aja méddudes kuumenevad
protsessis dubleerpadjad, pealisriie ning liimirBéduvaine vajab aega, et pehmeneda. See on
uks olulisemaid parameetreid dubleerimise protseg3j

Lamepressidele on reeglina monteeritud ajamdofatomaatsed pressid avanevad ise dige

aja moodudes. Oige aja maaramine saavutataksetdaiste teel ja oluline on tddtaja



koolitatuse tase. Arvestada tuleb materjali tootbemflusikalis-mehhaanilisi omadusi,
materjali paksust.

Kvaliteetset dubleerimist on v@imatu saavutada ilnegaliku surveta. Kui adhesioon
(kleepuvus) kleepriba ja pealiskihi vahel on tugevkui siduvus (kohesioon), siis vdib
pealiskiht rebenemistesti tegemisel kergesti laitit. [2]

Dubleeritavatele detailidele avaldatakse vahestesunaiteks 8 sek. kuumutamist ja 1/45 sek.
survet; 30 sek. kuumutamist ja 1/12 sek. survet.

Arvesse on vaja votta ka kangastruktuuri. Naitetdslistele kangastele on vaja suuremat
survet. Samuti tuleb arvesse votta kanga pehmusakaust. Naiteks: velvet, veluur, samet.
Nende kangaste puhul véime rikkuda kanga esialggandagemise ja taastamine on véga
raske. Lamepressidel on surveefekt suurem, sese gar kuumuse mdjuaeg on vordsed.
Lamepressiga triigitakse vélja kangasse jadnud ekottad ja kortsud. Lamepressidel on
lihtsam avastada erineva tugevusega survet prasspiiekondades ning viga lihtsalt
korvaldada, reguleerides pressipatjade kdrgustorattpressidel on erinevusi keerukam
likvideerida. [2]



2.2 KNT viisid

Tabel 8 Pdhilised KNT viisid [2]
Operatsioon Operatsiooni kirjeldus Kasutusotstarve
Toote voi detaili to6tlemine L . .
. Operatsioonide teostamine protsessi
spetsiaalsete seadmete o e L
KNT . (protsessi sisene tootlemine) ja
kasutamisel, kasutades auru . e )
o o I6ppviimistlusel (I6pptddtlemisel)
soojust ja pressimist
Tootele soovitatud vormi andmine ja
Triikimine | Toote KNT triikimisseadmete abil  dmbluste ning &érte tédtlemise
operatsioonides
Detailide KNT pressiga, 6mbluste
- vOi &are paksuse vahendamiseks ; .. . -
Pressimine | .. . ~ . Aarte, servade, voltide pressimine
vOi dmbluste ndutud positsioon|s
kinnitamine
Ombluste, voltide murdekohtadg,
Tr"klmm.e_ aarNe paksuse yahendamln_e VO Krae, taskute, voltide triikimine
pressimine Ombluste ndutud asendis
kinnitamine
Ombluste, voltide vastavate
Lahtitriikimine suundade_truklmlpe hing nenc!e Kulje-, ola-_j \_/ar_rukaombluste
asukoha kinnitamine triikraua ja triikimine
pressi abil
Uhele poole | Toodete darte, mbluste, voltide Kesk-, seeliku-, reljeefse dmblusega,
trilkimine tihele poole triikkimine ja ndutud voltide triikimine
asendis kinnitamine
Eriosade lineaarsete modtmete
. vahendamine kanga Rinnakumeruse, parema istuvuse|
Pressimine o ;
kokkupressimisel KNT protsess|s, saavutamiseks (varrukad, krae)
kumeruste saamiseks (villased
tooted)




2.3 KNT tehnilised tingimused

Kuumniiske to6tlemise operatsioonide nimetused 6ltus kasutatavatest seadmetest.

Operatsioonide teostamisel tuleb jalgida jargmisieigimusi:
Kui toode on ettevalmistatud teadmata omadustegadst, tuleb varvimuutuste ja
tugevuse kaotamise arahoidmiseks, tuleb kontrollidaaua moju proovitiki peal
Kuumniiskete toode teostamisel tuleb kasutada distakangast vaheriiet, diagonaali
(kosttuiimi-mantlitoodete puhul) ja valgendatud Iw@ puuvillast kangast (pluusi-
kleiditoodete puhul), silikooniga labiimbunud kasga Silikoonidega t66tlemine
annab triikimiseks kasutatavatele kangastele édisad-ja kasutuspidavust. [2]
Sunteetilistele kangastele, on mdistlik kasutadanmmemaid puuvillaseid kangaid
(flaneell).
Enne triikraua kasutamist detailid vdi valmistootesutatakse veega. Detailid, mille
peal vBib esineda vee kasutamisest plekke, tuili&ima kuivadena.
Kuumniiske to0tlemise protsess I6petatakse niiskaigdiku likvideerimisega
Ombluste kdveruse ennetamiseks tuleb dmblusededdanbti triikida
Umberkeeratud ja toodeldud dared tuleb triikidsutatuna ja pressimisega, samas
kbveruse eemaldamisega.
Kuumniiske tdotlemine pahemalt poolt teostataksénevieet kasutamata. Krae
triigitakse altpoolt, esidetailid, mansetid, vd6 alumiselt poolt. Oladmblused ja
varrukad triigitakse pahemalt poolt, kasutadessspatiseid pukke voi pressi.
Voltide triikimine teostatakse laua vo0i spetsiatdgaukkide peal
Erilist tahelepanu tuleb pborata helesiniste, meigte, helehalli ja valgete kangaste
tootlemisel, sest sellistel juhtudel kasutatavadrvida on vaga tundlikud
temperatuuridele. Viskooskangaid triigitakse kumaa. Samet- ja poolsametkangaid
triigitakse, paigaldades seadmetele spetsiaalsasdadmed.
Parimaid tulemusi KNT trikookangast toodete t66ikeh on vdimalik saavutada
tehnoloogiliste auru ja liigse niiskuse aravoolpgesside kasutamisega. Triikraudade
kasutamisel tuleb auruga niisutamist teostada tainikraua ettepoole liikumisel.
Tagasi liikkumisel auru liikumist ei toimu, liigneiiskus tommatakse labi tddlaua ja
puki.
LAplik KNT tuleb teostada aurumannekeenis voi tdilka ja pressi abil, tdommates ja

sirgendades 6mblused, aared, eemaldades kortsottljd.



Peale |6plikku KNT I8petamist on vaja tooted kuadd aurumannekeeni peal voi
kilmutatud rippasendis antud vormi taielikku kiamniiseni (villaseid kangaid
kuivatatakse 20...25 min, siidist ja puuvillaseahgaid — 10...15min).

KNT tuleb teostada vastavalt kehtestatud re iimédeRe iimide rikkumine viib
praaktooteni.

KNT kvaliteet s6ltub suures osas seadmete seiduflis

2.4  Dubleerimine

Dubleerimine teostatakse detailide jaikuse ning tud® stabiilsuse kindlustamiseks. lima
voodrita toodetel saavad dubleeritud olla kdik koggailid vOi osa nendest (pealis krae,
aluskrae jne), mansetid ja nende vooder, taskudijsklapid. Detailide pahemale poolele,
tasku asukohtadele saab panna lisa tugevdusede&tublugevdused voivad olla kas liimiga
voi ilma. Detailide dubleerimine toimub kas pressi voi triikrauaga, jalgides
dubleerimisre iime ja tehnilisi tingimusi KNT to@inis protsessis.

Liimiga vahematerjalidega dubleerimisel paigaldatakdetail pressi horisontaalpinnale
parema poolega alla. Vahematerjal paigaldataksenpmipoolega pohimaterjali poole ning
teostatakse dubleerimine. Triikrauaga dubleerimesdiigu triilkraud toote voi detaili pinnal.
Liikkumine toimub ainult vertikaalselt. Dubleeritai@tailide kontroll toimub lekaalide abil.

Kui pbhimaterjal on &rna, kergesti deformeeruvaildtruriga, on mdistlik materjalitikk
dubleeri panna enne detailide valjaldikamist. Selltbokaik garanteerib simmeetrilisuse ja
mootude tapsuse. [2]

2.4.1 Tasku detailide dubleerimine

Joonis 17 Sissetdddeldud tasku dubleerimine




Joonis 18 Pealedmmeldud tasku dubleerimine
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2.4.2 Varruka detailide dubleerimine

Joonis 19  Varuka detailide dubleerimine




2.4.3 Krae detailide dubleerimine

Joonis 20 Krae detailide dubleerimine




2.4.4 Pihaosa detailide dubleerimine

Joonis 21
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Joonis 22 Pintsaku esidetaili dubleerimine
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2.5 Loppviimistlus

LOppviimistluse kaigus tdddeldatakse nddpaugud,apt#takse toode, teostatakse 16plik
KNT, kinnitatakse noobid, riputatakse vood ja tdiseemaldatavad osad. N66paugud
toodeldakse poolautomaatse masinaga, spetsiaddédetalide vOi méargistuse abil. Toode
puhastatakse kriidiga margistustest, eemaldatakggista Ombluste niidid, seejarel

puhastatakse toodet spetsiaalse harjaga. [2]

LOplik KNT teostatakse pressidega, aurumannekeguedd ja triikrauaga. Parima kvaliteedi

vOib saavutada mahuliste patjadega ning triikinje- pressimisseadmete kasutamisega.
Presside kasutamisel toddeldakse esmalt esidetdikiseerides nende vorm. Triigitakse

kuljedmblused, keskdmblus, varrukad, dladmblusedgifakse krae ja pintsaku Ulemist osa
ja revaari. Seejarel triigitakse varrukaid, varrédd. Aurutatakse toote vooder.

No6o6bid kinnitatakse kasitsi vdi nt6bi poolautomeatseadme abil. N6o6pide asukohad

margitakse vastavalt n06paukude asukohtadele. Hswidrkide kinnitamine. [2]



3 PRAKTILINE TOO KOOSTOQOS AS BALTIKAGA

Baltika AS-ga koost66 aluseks voeti naiste jaki sludJISA 1- M00626. (Joonis 23.)

Joonis 23 Naiste jaki LUISA 1-M00626 tehnoloogiline kaart



Jakk on pool liibuva siluetiga, mis on saavutatisgdeyotete abil ja rinnapiirkonnas loomuliku
vormiga. Tootel on pikad, sirged varukad, millel &lassikaline varruka kaare vorm ja
loomulik sirge 6lajoon. Kaelakaar on siivendatuckjaadrkraega. Jakki kinnis koosneb kahest
noobist. Tootel on kaks sissetdddelduid klappideghuit.

Jaki tootmisel kasutatuid materjaleid on naidatahjsel 24.

Toode kaigus on labiviidud katsetused pohimaterjalierinevat liiki dubleeridega ning
hinnatud nende vastavusi ja sobilikkust. Praktiled t@ostati hinnang detailide dubleerimisel
(rullikpress). Katsetulemused, kanga néidiseid nspetsifikatsioonid on toodud antud
I6putdo lisadena.

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

Joonisel on naha, et kasutatakse 2 erinevat duliskangast ning 3 liiki liimipaela.



Joonis 24  Materjalide loetelu LUISA 1 — M00626



Joonis 25 Dubleerimisskeem LUISA 1-M00626



3.1 Naiste kostuumi tehnoloogilise t66tlemine jarjestus

KNT kaigus naiste kostiimi tootmisel teostatakseynpseid t60d : pressitakse tagasi
vajalikud p6ordevarud, moodustatakse voldid, eesatalde kortsud, antakse detailidele
vajalik vorm, pressitakse hendusdmblused jne.tBlgmtsaku KNT peale kuulub ligikaudu
30% tootlemisprotsessist. Naiste kostutimi tehnaloagjarjestus Baltika AS ettevotte poolt
téodeldud LUISA 1-M00626 kohaselt.

Baltika naiste jaki tehnoloogilise to6tlemise j&tjgs on toodud joonise 26. olevas tabelis.

Tabelis on margitud KNT jaoks kasutatud seadmeid.



Joonis 26 LUISA 1-M00626 tehnoloogilise tootlemise jarjestus






3.2 Kvaliteedinbuded naiste kosttiimjaki KNT protsessile

Toote kvaliteedi KNT protsessi kaigus jalgib opéoagargmiseid aspekte: kortsude ja
mullide eemaldamine, kokkukleepuvuse uldine kohtrgkrvide korrasolek jne. Lopp-
kvaliteedi kontroll teostatakse 16pp KNT ja tootkkimise jarel.

Ratsionaalseks tootmiseks tuleks tootmisprotsqdamhida selliselt, et oleks taidetud tootele
esitatud kvaliteedinduded.

Tootmine tagab tootmisplaanidega kehtestatud ed&sedr realiseerimise. Protsessi
tootmisvalmiduse tagamiseks tuleb tbestada toonmiisgssi suutlikkus kulgeda selliselt, et
spetsifitseeritud nduded oleksid taidetud.

Tootmisohje.

Roivaeseme tootmistsiikkel alates juurdelGikusest kalmistoote I6ppkontrollini.
Materjaliohje.

Tootmisse andmisel peaksid kodik materjalid ja kisosd vastama asjakohaselt
spetsifikatsioonidele ning kvaliteedinduetele.

Seadmete ohje.

Enne kasutuselevdttu tuleks kontrollida kdikidedseate tdesuse ja tdpsuse nduete taidetust.
Erilist tahelepanu p6oérata transpordiseadmete jpimigete ja dmblusmasinate lisaseadiste
reguleerimisele ja valikule.

Eriprotsessid.

Erilist tAhelepanu tuleb pddrata nendele tootmisgssidele, mille ohje on toote kvaliteedile
eriti oluline.

Dokumentatsioon.

Juhendid, to6tlusjuhendid ja joonised peaksid olevhgtud nii, nagu on spetsifitseeritud
kvaliteedististeemis.

Materjaliohje ja jalgitavus.

Pooltooted peaksid kogu tootmistsukli kestel olententifitseeritavad ning nende
tbestusseisund selgelt nahtav. Voib kasutada tedpplipikuid, markmed partiipassile ja
muid véimalusi.

Mittevastava toote ohje.

Tuleb korraldada kdikide mittevastavate materjalidentifitseerimine ja Oigeaegne ohje.
Materjal tuleb vastavalt tdhistada ning nende aksiel kasutamist valtida.



3.3 Kokkuvote

Baltika AS praktiline osa néitas, kuidas koiki tb@dud teoreetilisi teadmisi kasutatakse
paris tootmisprotsessi kaigus. Tapne informatsid@ngaste kasutamisest, tehnilistest
parameetritest ja kvaliteedi nGuetest aitab tageuliemate tulemuste saavutamist. Kui réaékida
seadmetest, siis Baltika AS on naidanud, et roevasbtmiseks on olemas optimaalne
seadmete komplekt, kuid tegelikult saab isegi \énkste seadmete varustusega toota
kvaliteetseid rbivaesemeid. Naiste kostiimi toopmutsess ei nbua vOrreldes meeste
kostlimi tootmisega nii keerulisi seadmeid nindeggl saavad isegi vaiksed ettevotted toota
kdrgema kvaliteediga tooteid. Baltika AS naitab, idas on parem protsesside
kooskdlastusega nii paberkandjal kui ka protsegsida kdrgema kvaliteediga toodete
tootmiseni ning ka optimaalse ajakuluni, mis omaplolt on tahtis Gppematerjalide
koostamisel.

Naiste pintsaku KNT peale kulub ligikaudu 30%0tlemisprotsessist. Optimaalsed
dubleerimistingimused on saavutatavad vaid ettemiiming ndutud lahutatavustugevuse
parameetreid arvestades. Lahutatavustugevuse méékanrebitakse pealisriidele liimitud
tugevusmaterjalilt umbes 50 mm riba ning méddetalet@miseks vajalik tdmbejoud. Kui
tugevdusmaterjal testimise ajal rebeneb, viitab fagéle, et ka vaiksemate parameetritega
oleks saavutatud rahuldavad tulemused. Kdige tétadgarameetrid on: aeg, temperatuur ja
surve. Korraga on soovitav muuta ainult tihte pasdrie

Igale kangale tuleb leida sobiv tugevdusmaterjelle®s on olemas vaheriiete kataloogid, kus
on vaheriietele antud nende parameetrid, omadw@s&dgutamistingimused. Arvestada tuleb
toote kasutamistingimustega. Naiteks pesemine jsemise temperatuur. Tuleb valida
vaheriie, mille liim kannatab ka naiteks keetm&tmas ei tohi unustada pealisriide omadusi,
ka pealisriie peab sellist temperatuuri taluma.

Naiste roivastel kasutatakse pohiliselt mittekoouadheriideid, mille liimikiht sulab 80 °
juures. Ei ole olemas Uhte universaalset vahennes, sobib kdikide materjalidega. Samuti
vOib Uhe toote juures kasutada mitut erinevat valterjali: naiteks vaikedetailid

tugevdatakse Uhe ja suured detailid teise vahggaide



Kokkuvote

Diplomitd0 koostati Tallinna Tehnikatlikooli 6ppetegalide, temaatilise kirjanduse, Baltika
AS tootmisprotsesside ning kangaste ja vahematkrjadmaduste dokumentatsiooni abil.
Roivatbostuse pidev areng nduab rohkem spetsiakstdifitseeritud t66joudu, sellega oleks
maoistlik arendada dpetamisprotsessi, laiendada Mafejalide valikut ning hoida pidevat
kontakti Eestis olevate roivatoostustega. Antud  topohiliseks ideeks  oli
rOivatootmisprotsessi KNT etapp detailidesse sidesekonkreetsemalt lle vaadata ning
erinevatest allikatest saadud informatsioon kokdmina.
Naiste kostitumide tootmisprotsessis kasutatakseat liiki kangaid. Valmistoote kvaliteet
sOltub sobiva omadustega kangaste valikust, onistdbtda pohiriide, voodrimaterjal,
viimistlusmaterjali, kinnitusmaterjali ning ka futauri vastavust tootele esitatavatele
nduetele.
Kostiuimide ehk I6pptoodangu kvaliteet sOltub p&ahga valisest ilmest, mis on tingitud
struktuuri stabiilsusest ja fuusikalis-mehaanibstemadustest.
Voodririie kujundab rdivaid pahemalt poolt ning &biriided kulumisest ja maardumisest.
Kvaliteetse  voodri  kasutamine  kostiumide  tootmisepikendab  rbivaeseme
ekspluatatsiooniperioodi.  P6hi- ning voodrikangadeayad olema (hesuguse
kokkutdmbumisega. Vastasel juhul v6ib kostiim ppaku deformeeruda.
Rdiva detailide vormi stabiilsuse tagamiseks kasiutse limkangaid. Liimkangaste valimine
on sama tahtis kui pealis- ja voodrikangaste oneaildde kvaliteetne Gihendus ei tohi muuta
pealmise materjali ilmet, tema ruumilist struktugai varvitooni. Kokkuliimimisel peavad
puuduma murdmiskohad, mullid, kortsud, liim eiittdmngida dubleeritava kanga paremale
poole vdi labi voodrimaterjali. Seega vajab matatg katsetamine erilist tahelepanu.
Katsetamise eesmargiks on materjalide, struktuurorpaduste kindlakstegemine ja nende
kvaliteedi nduetele vastavuse tagamine. KatseeKseithpga saab tutvuda lisakaustas.
Robivaste vormi ja parema istuvuse saamiseks tugeksia detailid vahematerjalidega.
Raivatoostuses kasutatakse kuumniiskeks tootlemiseknevaid seadmeid: triikraudu,
aurupresse, aurumannekeene jne.
Kuumniiske to6tlemise kaigus voib teostada eringvaid:

Pressitakse tagasi vajalikud pédrdevarud

Moodustatakse voldid

Eemaldatakse kortsud

Antakse detailidele vajalik vorm



Pressitakse ihendusdmblused jne.
Seadmete valik sOltub toostuse suurusest, roivdstaliteedinbuetest, hinnaklassist,
|I6pptoodangute maksumusest ja otstarbest.
KNT protsessides kasutatavate seadmete kasutatmisklarvesse votta nende kasutamisele
esitatavaid ndudeid, samas kasutada kvalifitsektiitjoudu. Vaadeldud Baltika AS mudeli
naite varal on naidatud kuumniiske t66tlemise dtts rGivaste tootmisprotsessis.
Viimistlusmaterjalide erinev kaitumine soltuvalt niee omadustest, seadmetest, valitud
re iimidest, temperatuuridest jne.
Toos esitatud materjali saab kasutada roéivatbogiuseseotud haridusasutustes
Oppematerjalide ettevalmistamiseks. Kogutud mdierjalusel voib edasi liikuda

I6ppviimistluse protsessi, valmis toote margistantsansporditingimuste jne uuringutes.



Summary

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

processes and put together all the data from ffereint sources.

Different types of fabrics are used in the womexnig production process. The quality of
finished product depends on the choice of fabriith suitable properties, knowledge of the
base fabric, lining, drapery fabric, fastening mateand suitability of fittings with the

product requirements.

Costume or else the final product quality depenulgdhe® exterior view of the outer fabric,

which is resulted from the structure stability goiysico - mechanical characteristics.

The lining designes clothing from the back sideirsgt from wearing and blackening. The
use of high-quality lining in suit production pra@seprolongs the exploitation period of the
garment. The base and lining fabrics must behawesdme in contraction. Otherwise the suit

may deform after washing.

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

folder.



Details are reinforced with the liner to achieve tlght shape and a better sit of the garment.
In clothing industry during the hot wet processttifferent equipment may be used: irons,
steam presses, etc. steam mannequin.
Various works may be performed during the hot wetessing:

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 ofnithestry, garment quality requirements,
price range and needs of the final product.
Using the devices in HWP processes, requirementiseaf use must be taken into account as
well as the use of skilled manpower. The observatliid AS model example showns the
importance of hot wet processing in the garmentsiyetion process. Different behavior of
finishing materials depending on their charactesst equipment, selected modes, and
temperatures.
The material presented in this work can be usedraparing study materials for clothing
industry. On the basis of the collected materiak ipossible to move on in the researches

about the finishing process, the finished prodaleling, transport conditions, etc.
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