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EESSONA
venekeelsele vdljaandele.

Kaesolev Opperaamat on 1940. a. alustatud ja 1941. aas-
tal osaliselt teostatud t66 jarg, millal prof. A. V. Novitski
toimetusel ilmus I osa Gpikust, mis sisaldab: , Sissejuhatus
kaubatundmisele'. ,Keemia-, varvi-, silikaat-, keraamika-,
metall- ja majatarbekaubad" (autor — prof. N. A. Klassen).

Il osa: ,Kangaskaubad ja omblustooted” (autor — teh-
niliste teaduste kandidaat S. S. Palladov) ja III osa:
nJalatsid, naha-, karusnaha- ja kasukakaubad" (autorid —
dots. M. E. Sergejev, dots. T. F. Kirjuhhin ja dots.
B. F. Tserevitinov) ilmusid triikist 1945. a.

Kdesolev IV osa sisaldab: ,,Pudukaubad” — B. S. Gure-
vits, , Trikootooted” — N. N. SutSkova, ,Parfiimeeria-
kosmeetikakaubad" — dots. M. E. Sergejev.

EESSONA
eestikeelsele vdljaandele.

Eestikeelses tdlkes on konealusest seeriast enne kées-
olevat raamatut triikist ilmunud: Kaubatundmine. T66stus-
kaubad. II osa: ,Kangaskaubad ja dmblustooted” (1947) ja

Il osa: ,Jalatsid, naha-, karusnaha- ja kasukakaubad"
(1948). ;






I jaotus.

PUDUKAUBAD.

Juba ammust ajast kuulusid pudukaupade sortimenti
mitmesugused isiklikuks kasutamiseks tarvitatavad asjad,
tualett-tarbed, luksusesemed ja muud, kuni kodukorrasta-
miseks toodetavate tarbeesemeteni. ,

Tanapdeval kuuluvad @ pudukaupade juurde mooteilt
vaiksemad tualett-tarbed ja veel moned teised oma ots-
tarbelt neile lahedased kaubad. X

Soltuvalt toorainete tunnustest, tootmispr\otsessist ja
teatava eseme tarbimisest jaotatakse pudukaubad jarg-
misse kuude rithma. '

1. Pudukaup plastilistest massidest — kammid, no6bid,
soled, juuksendelad, seebikarbid, portsigarrid, puudritoo-
sid, habemeajamise garnituurid, paberossipitsid, piibud jne.
Viljudes eseme tarbimise otstarbest liigitatakse sellesse
rithma ka analoogilised tooted, mis on wvalmistatud loo-
duslikest tooraineist.

2. Metallist pudukaup — esemed habemeajamiseks ja
juukseldikamiseks, noelakaubad, furnituurid, emailtooted
(sdled, mansetinoobid). ‘

3. Nahast pudukaup ja reisitarbed — rahakotid, port-
moneed, rahataskud, portfellid, kde- ja turukotid, mitme-
sugused rihmad, nahast sdrm- ja labakindad, sumada-
nid jne.

4. Tekstiilpudukaup — kootud lindid, punutud lindid ja

5



paelad, till, pitsid, tikitud, valjadmmeldud ja kunstipara-
selt maalitud esemed, mdningad omblus- ja niiditooted.

5. Harjatooted — majapidamis-, tualett- ja hiigieenili-
seks otstarbeks madratud harjad.

6. Peeglid, tualettpeeglid, peeglid pappkarpides, kae-
kotis, taskupeeglid jt.

Pudukaupade sortiment on védga laialdane. Seepdrast
pole voimalik ké&esoleva Opiku raamides votta vaatlusele
seda kogu ulatuses ja me peame piirduma ainult pdhimiste
ja iseloomustavamate toodetega. On vajalik maérkida, et
pudukaupade sortimenti kuuluvad kaubad ei ole maaratud
kiillaldase tdpsusega, misparast nad tisna sageli loetakse
ka teistesse kaubaliikidesse kuuluvaiks: metalltoodete
juurde (kdaarid, habemenoad, juukseldikamise masinad),
juveeltoodete hulka (sdled, krae- ja mansetin6obid jt.),
omblustoodete hulka (rinnahoidjad, kraed, taskuratid).

Sellistest kaupadest vdetakse kaesolevas osas vaatlu-
sele ainult need, mis olid Opiku eelmistes vdljaannetes
kasiteldud pealiskaudselt (nditeks habemenoad, ]uukselm-
kamise masinad).

Koigist suurearvulistest ja vdga mitmekesiseist toor-
aineist, mida .- kasutatakse pudukaupade tootmisel, an-
takse siin ruumi ainult plastilistele massidele ja loodusli-
kele materjalidele (luu, sarv, parlmutter), milledest Gpiku
teistes jagudes pole olnud juttu.



I peatikk

PUDUKAUP PLASTILISTEST MASSIDEST JA
LOODUSLIKEST MATERJALIDEST.

Plastilised massid kui pudukaupade tootmismaterjalid.

Plastilisteks massideks nimetatakse materjale, milledel
on omadus iihel voi teisel mdjutusel — pShimiselt tempe-
ratuuri ja surve m&jutusel — votta soovitud kuju ja saili-
tada seda ka pdrast vabanemist mojutajaist.

Plastilised massid (valja arvatud kaut$uk) kujutavad
endist orgaaniliste sideainete, plastifikaatorite, tditeainete
ja varvide kompositsiooni. Sideaineks kasutatakse tava-
liselt kunstvaikusid (fenoolaldehiiiidsed, karbamiidalde-
hiiiidsed). :

Plastilised massid omavad palju - hinnatavaid omadusi:
tihtedel neist on metalli vastupidavus (tekstoliit), teistel
— klaasi labipaistvus (akrilaat), keemiline piisivus (fao-
liit), vdhene soojusjuhtivus, absoluutne veekindlus jne.

Plastilised massid omavad kaunist valimust, varvuvad
hésti igasse varvitooni. Nad asendavad varvilisi metalle,
kautSukit, elevandiluud, kilpkonnakilpi, merivaiku ja teisi
kalleid materjale.

Valamise, pressimise ja mehaanilise iimbertédtamisega
saab plastilistest massidest valmistada kéige mitmekesisema
kujuga ning mitmeks otstarbeks kasutatavaid tooteid.
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Pudukaubatoostuses toodeldakse plastilistest massidest
noope, kamme, pandlaid, kdevorusid, puudritoose, helmeid,
portsigarre, paberossipitse, ridikiille, v66sid, habemeaja-
mise ! garnituure, peegliraame, habemenoapdid, hamba-
harjapidemeid, seebikarpe, krae- ja mansetin66pe, furni-
tuure sukahoidjaile ja traksidele, ké&ekotte ning palju
muid pudukaupu.

Kuna plastiliste masside t6ostus tdarkas mitte kaua enne
esimese MaailmasGja aastaid, on ta iiks keemiatdostuse
noorimaid harusid, kuid vaatamata sellele on see toostus-
haru lihikese ajaga tunnustavalt levinud.

Ennerevolutsiooniaegsel Venemaal ei olnud veel plasti-
liste masside toostusi, kui mitte arvestada Orehhovo-Zuje-
vos 1915. aastal asutatud vaikest ettevotet, mis tootis kar-
boliiti. Plastiliste masside tootmine hakkas kiirelt-arenema
alles stalinlikel viisaastakuil. Oma kiire arenemistempoga
plastiliste masside tootmise alal tiletas NSVL teisel stalin-
likul viisaastakul isegi tehnilis-6konoomilises moties ees-
rindlikemad kapitalistlikud maad. :

Pudukaupade tootmisel kasutatakse jargmisi plastilisi
masse:

1. Tselluloid — kasutatakse naiste-, laste- ja tolmu-
kammide, harjade, sdlgede, hambaharjade kdepidemete,
habemenugade peade jne. valmistamiseks.

2. Galaliit — kasutatakse ntopide, ilun6dpide, har-
jade, krae- ja mansetinoopide, sdlgede valmistamiseks, ja
gaimaliit — noopide valmistamiseks. y:

3. Resiit ja neoleikoriit — ilund0pide, pabe-
rossipitside, puudrikarpide, vihmavarjude ké&epidemete,
vahupintslite jne. valmistamiseks.

4, Fenoolaldehiiiidsed ja karbamiidal-
dehiiiidsed presspulbrid — noédpide, puudritoo-.
side, habemeajamise garnituuride jne. valmistamiseks.
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5. Akrilaat, millest valmistatakse ilun6o6pe, helmeid,
pandlaid, juuksekamme, paberossipitse, puudritoose, port-
sigarre jt.

6. Kloorviniiiil — naistevodde, juuksekammide ja
muude valmistamiseks. '

‘Tselluloid. Tselluloid on kdva, pool-lébipaistev, sileda,
laikiva pinnaga mass. Tselluloid koosneb nitrotselluloosist
(70—75%), kamprist (20—30%), etiiilpiiritusest kangusega
95% ja vdrvaineist. Piiritus on vajalik ainult kampri-
lahuse valmistamiseks, kuna temas lahustub nitrotsellu-
loos; tootmisprotsessi kestes kdrvaldub etiiiilpiiritus pea-
aegu taiesti.

Nitrotselluloos saadakse kuiva puuvilla-tselluloosi (lin-
ter voi delint) keemilisel iimbert66tamisel kange ldmmas-
tik- ja vadavelhappe seguga.

Kamper kujutab endast spetsiifilise 16hnaga kdvu kris-
talle. Looduslik kamper saadakse kampripuust, mis kas-
vab Jaapanis, Louna-Hiinas ja Malai saarestikus. Kunstlik
(stinteetiline) kamper saadakse tdrpentiini keemilisel iimber-
tootamisel. Tselluloidi varvimiseks tarvitatakse mitmesugu-
seid orgaanilisi ja mineraalseid varve.

Tselluloid jaguneb jargmiselt: avio- (OCT 10043) (iile-
liidulised standardid), tehniline ja pudukauba tselluloid.

Pudukauba tselluloid valmistatakse soovikohaselt kas
ithevédrviline vdi antakse talle kombineeritult (kilpkonna-
kilbi, parlmutri jne.) vérvitoon. :

Tselluloidi isedrasuseks on tema vordlemisi suur vastu-
pidavus, elastsus, kaunis védlimus, kergesti vérvitavus soo-
vikohastes vdrvitoonides ja varjundeis. Kuumendatult laseb
tselluloid end kergesti vormida, painutada, venitada, tdis
puhuda jne., ning kiilmalt — héoéveldada, puurida, free-
sida jne. “

Tselluloidtooteid on v@imalik inkrusteerida, pressides
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kuumendatud tselluloidi metalli ja klaasi, peale tehes gra-
veeritud voi vajutatud mustri.

Kuumendamisel 80—95 kraadini tselluloid pehmeneb ja
muutub painduvaks, plastiliseks, laseb end kergesti vor-
mida ja jahtudes sdilitab talle antud vormi. Seda protsessi
on vdimalik korrata paljusid kordi. Kuumendamisel kuni 125°
ja enam tselluloid laguneb ja eraldab mérgatavalt endast
tumepruune ldmmastikhapendite aure. Temperatuuri juures
alla 0° muutub tselluloid rabedaks ja mdraneb nagu savi;
temperatuuri tostmisel rabedus kaob taas. Tselluloidi pike-
maajalisel sdilitamisel aurab osa kamprist dra, millest tingi-
tuna tselluloidi mehaanilised omadused halvenevad. Tsel-
luloid peaaegu ei lahustu vees, kuid lahustub metiiil-;
etiitil- ja butiiil-piirituses, atsetoonis, eetris, kanges aadik-
happes ja amiililatsetaadis, on halva soojus- ja elektrijuhti-
vusega, vordlemisi hiigroskoopiline ja votab endasse 7%
niiskust. Tselluloidi erikaal on 1,4; kdvadus Brinelli jargi
600—700; 166gi vastupidavus 100—200 kg sm?.

Paralleelselt positiivsete omadustega omab tselluloid ka
sellist olulist puudust, nagu seda on kergesti siittivus. Ta
vdib pdleda ka Shu juurdepadsuta, eraldades seejuures vdga
miirgiseid gaase (CO jt.). Seepdarast valismaises praktikas
torjub tselluloidi jarjekindlalt valja tselloon kui tuleohutu
plastiline mass, mille peamiseks tooraineks on atsetiiilisel-
luloos. ;

Atsettitiltselluloos, erinevalt nitrotselluloosist, saadakse
puuvilla-tselluloosi iimbertootamisel, segades ddadikhappe-
anhiidriidi aadik- ja vaavelhapetega.

Tselluloidi t66tlemisprotsessis, samuti tema timbertoota-
misel valmistooteiks jddb tunduv kogus jadtmeid, millede
drakasutamine omab suurt majanduslikku tdhtsust. Tsellu-
loidi jaatmed soelutakse esialgselt labi, et eraldada peeni
lisandeid, ja sorditakse kasitsi védlja tihevarvilised tiikike-
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sed. Parast pesemist veega ja kuivatamist neid tilikikesi
kuumendatakse piiritusega, lisandades umbes 5% varsket
kamprit. Parast tselluloidi tursumist ja moningal maé&ral
jahtumist segatakse mass segi ja vérvitakse peamiselt tu-
medate varvidega. Edasi toodeldakse mass samuti kui
taisvaartuslik (tehase) tselluloid. Jaatmeist toodetud tsellu-
loid nimetatakse iimbervalatuks. 3

Galaliit. Plastilisi masse saadakse ka valkaineist, mida
leidub loomade veres ja piimas. Selliseist plastilisist massi-
dest pudukaupade tootmisel kasutatakse laialdaselt galaliiti,
mida toodetakse piima-kaseiinist, ja gaimaliit — viimast
saadakse verevalgust (albumiinist).

Galaliidist valmistatakse peamiselt samu asjakesi, nagu
loomulikust sarvestki — nooépe, kamme ja paberossipitse.
Galaliit on sarvest elastsem. Temale saab anda igasuguseid
soovitavaid varvitoone, isegi marmori ja kilpkonnakilbi
varvivarjunditega; temal on v&imalik saavutada kdiki soo-
vitavaid kujundeid. Galaliit laseb end sarvest palju hdlpsa-
mini t66delda; teda on kerge ldigata, teritada, lihvida ja
teatavail tingimusil on isegi pressitav. Galaliiti valmista-
takse plaatidena ja iimmarguste pulkadena.

Peamine tooraine galaliidi jaoks on tehniline kaseiin —
saadakse kooritud piimast (18ssist); ta kujutab endast oma-
moodi kuiva kohupiima valgest kuni helekollase varvusega.

Eritletakse happelist ja libesoole-kaseiini. Happeline
kaseiin saadakse mineraal- vdi orgaaniliste hapete mdjul
I5ssile (piimahape, &adikhape jt.), libesoole-kaseiin —
juustulaabifermendi mé&jul. :

Libesoole mdjul valmistatud galaliit erineb oma kdrge-
mate plastiliste ja fiilisikalis-mehaaniliste omaduste poolest;
ta annab lihvimisel ja poleerimisel kdrge laike ja laseb end
hasti varvida igas soovitavas varjundis.

Hoolikalt lébipestud ja kuivatatud libesoole-kaseiinist
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saab pool-labipaistvat peaaegu puhast valge wvarvitooniga
galaliiti, kuna happelisest kaseiinist valmistatud galaliit
omab hallikasporist varvust ja on labipaistmatu.

Galaliidi tootmisel peale kaseiini kasutatakse ka forma-
liini, pehmendajaid, valgendajaid, tditeaineid ja varve.

Formaliin on ldbipaistev, varvitu, teravalGhnaline vede-
. lik, mis m&jub limanahkadele. Teda toodetakse puupiiritu-
sest. Formaliini abil toimub kaseiini parkimine, s. o. tema
muutmine sarvetaoliseks massiks.

Pehmendajad parandavad galaliidi plastilisi omadusi ja
kergendavad seega tema edasist timbertootamist tarbe-
esemeiks. Moningad pehmendajad, nditeks difeniitilamiini
ja dimetiitilaniliini segu osutuvad iihtlasi ka valgenda-
jaiks.

Taiteaineid kasutatakse niihdsti labipaistva galaliidi ja
marmori imitatsiooni saamiseks kui ka galaliidi odava-
maks muutmiseks.

Varvainetena tarvitatakse aniliin- ja vadhemal madéral
ka mineraalvarve.

Oma omaduselt on galaliit l1dhedane sarvele, kuid eri-
neb oma halvema pdlemise poolest ja sdestub kdrge tem-
peratuuri  juures. Galaliit on  hapram ja kOvem
(1500 kg/sm?®). Tema erikaal on 1,33—1,34. Ta vdib olla
ldbipaistev ja allub igas véarvitoonis vérvimisele. Kuu-
mendamisel kuni 90—100° ta pehmeneb seevdrd, et teda
\V0ib painutada ja stantsida. Loikemasinatega laseb galaliit
end hésti toédelda, on halva soojusjuhtivusega ja piisiv
rasvade ning orgaaniliste lahustajate mdjutustele.

Norgad happed ei md&ju galaliidile, kanged happed ja
alused havitavad teda, norkades leelistes ta tursub iiles.

Galaliidi puudumiks on haprus ja tema vdhene veele
vastupidavus: veeimandumine temasse v®ib tdusta 20—
25%-le, kutsudes esile kiire deformumise.
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Gaimaliit. Gaimaliit on plastiline mass, mida saadakse
tehnilisest verevalgust (albumiin). Tehniline must verevalk
eraldatakse loomaverest ja muudetakse kuivatamise teel
pulbritaoliseks massiks. Must verevalk segatult tditeaine-
tega pargitakse formaliiniga, misjdrel ta muutub tihedaks
sarvetaoliseks massiks. Omadustelt on gaimaliit ldhedane
galaliidile.

Resiit. Resiit kuulub ldbipaistvate fenoplastide hulka.
Ta voib olla varvitu voi varvitud heledate véarvitoonidega,
nagu merivaik, rubiin jne. Resiit on fenoolaldehiilidsete
vaikude saadus ja teda toodetakse karboolhappe ja forma-
liini vastastikusel (kondensatsiooni reaktsioonis) mdjutusel
kataliisaatori ja pehmendaja lisandamisel.

Fenool, - tavaliselt karboolhappeks nimetatud, kujutab
endast kristalset, varvitut massi, mis koosneb pikkadest
ndelakujulistest kiududest ja omab spetsiifilist 1dhna.
- Fenool on kahesugune: 1) kivisbée fenool, toodetakse otse-
selt kivisdetdrvadest, ja 2) siinteetiline fenool, saadakse
kunstlikul menetlusel bensoolist.

Kataliisaatoreiks on happed, soolad ja leelised (oblika-
hape, slisihapu ammoonium jt.). i

Pehmendajana kasutatakse triatsetiini, gliitseriini jt.
Resiiti védrvitakse valguskindlate vdrvidega. Resiiti t60-
deldakse saagimise, treimise, lihvimise, puurimise jne.
teel, ta on ka kolblik®vormidesse valamiseks. Resiit omab
kdrget mehaanilist vastupidavust ja soojuskindlust, mis
voimaldab temast valmistada piipe, paberossipitse jne., ta
on iihtlasi vdga plsiv hapete vesilahustes.

Resiidi puudumiks on -see, et sdilitamisel Shu kaes
tema vdrvus muutub helekollasest pruunikaks, pisut
punaka varjundiga.

Neoleikoriit. Neoleikoriit omab valget varvitooni ja
meenutab elevandiluud. Pohiliselt toodetakse teda sama-
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dest osistest (komponentidest), millest resiiti, kuid eraldub
viimasest oma ldbipaistmatusega, mis {uleneb sellest, et
kataliisaatorina kasutatakse temas naatriumhiidroksiitidi
(seebikivi) ning sisaldab ka moningal mad&aral vett.
Vee vidljaaurumine muudab neoleikoriidi kollaseks, mis
osutub iihtlasi ka tema puudumiks. Neoleikoriit laseb end
varvida igas soovitavas varvitoonis.

Fenoolaldehiiiidsed presspulbrid. @ Fenoolaldehiitidsed
pulbrid kujutavad endist keerukat kompositsiooni. Side-
aineks neis on fenoolaldehiiidsed vaigud, tditeaineiks —
peamiselt peenikeseks jahvatatud puujahu.

Karbamiidaldehiiiidsed presspulbrid (aminoplastid).
Lahtetooraineks aminoplastide valmistamisel on karbamiid,
formaliin, ammoniaak (kataliisaatorina), linter (tditjatena)
ja varvained. i

Karbamiid kujutab endast valget kristalset ainet, mis
saadakse siinteetilisel teel siisihappegaasist (diok-
sutlidist) ja ammoniaagist. Aminoplastidest valmistatud
esemed on pleekimatud, 16hnatud, rd6omsate vérvi-
toonidega, kahjutud, vahe soojustjuhtivad ja vee-
kindlad.

Presspulbrite tootmisel on .tarvis saavutada iihtlast
taiteainete ja  teiste koostusainete segu  siduvate
ainetega. :

Pudukaupade tootmisel kasutatakse presspulbreid, mis
pisivate varvidega on varvitud mitmesse tooni.

Presspulbreist valmistatud esemeid saab véarvida ka

ainult pealispinnaliselt. .
- Esemete valmistamiseks puistatakse kuumendatud press-
vormi teatav hulk presspulbrit ja asetatakse see hiidrauli-
lisse pressi. Temperatuuri ja surve mdjul muutub pressitav
mass plastiliseks (voolab) ja tdidab pressvormi. ning
seejarel muutub kovaks.
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Presspulbrist tooted alistuvad kergesti mehaanilisele
tootlemisele — lihvimisele ja poleerimisele; neisse on
voimalik pressida metallist detaile.

Akrilaat (,orgaaniline klaas') kujutab enesest klaasi-
sarnast plastilist massi, mis saadakse akriiiil- ja metak-
ritilhappeist. Ta on iseloomulik oma ldbipaistvusega, var-
vitusega, valguskindlusega ja mehaanilise piisivusega ha-
- pete ning aluste mdjule.

Akrilaadist toodetakse tarbeesemeid pressimise teel,
massi kuumendades voi jalle valades selle vormidesse.
Akrilaadist esemed on kergestl saetavad, puuritavad, trei-
tavad ja lihvitavad.

Akrilaadi puudumiks on tema vahene vastupidavus
kuumusele (temast valmistatud tooted deformuvad kuu-
muse mdjul) ja kergesti siittivus.

Kloorviniiiil. Kloorviniiiil on kloorviniiiilvaikude pro-
dukt. Teda saadakse diklooretaani soojendamisel séobe-
leelise piirituslahusega voi atsetiileeni ja kloorvesiniku
vastastikusel modjutusel. Klooviniililvaik kujutab endast
valget, labipaistmatut pulbrit.

Soltuvalt vaigu tiimbertoétamise menetlusest ja kasuta-
tavaist plastifikaatoreist on voimalik toota ka tdiesti kdova
kloorviniiiili, mida kasutatakse kammide, noédpide jne.
valmistamiseks, v0i pehmet, elastsuselt kummi meenuta-
vat kloorviniiiili, millest valmistatakse naiste ja laste v66-
sid, kaekotte ja teisi tooteid.

Plastiliste masside proovimise meetodid.
Plastiliste masside tugevuse — ajutine vastupanu 166~

gile ja staatilisele painduvusele — ning kovaduse ja teiste
mehaaniliste omaduste mé&dramiseks teostatakse labora-
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toorseid katseid, mis on ette ndhtud standardites OCT 3075,
OCT 3077 ja. OCT 3979.

Plastiliste masside veeimamise, kuumuskindluse ja
teiste ' fiilisikalis-keemiliste omaduste kindlaksm&arami-
seks, s. o. nende nditajate selgitamiseks, millede abil pea-
miselt voib otsustada, kas plastilistest massidest valmista-
tud esemed on vdimelised sdilitama neile antud kuju
(mitte deformuma), teostatakse katseid, mis on madadratud
standardites OCT 3080 ja OCT 3082.

Kammtooted.

Kammtoodete rithma kuuluvad mitmesugused kammid,
sarvest ja plastilistest massidest juustendelad, -klambrid,
pandlad, aparaadid kammide puhastamiseks, soled, hel-
med, kinnitusndelad, plastilistest massidest kdevorud,
paberossipitsid, piibud, habemeajamise garnituurid ja rida
teisi plastilistest massidest valmistatud tooteid.

Peamist kohta omavad siin siiski kammid. Sé&ltuvalt
kasutamisest jaotatakse kammid jdargmiselt: a) . naiste
kammid, b) laste kammid, c) tolmukammid ja d) sugemis-
kammid.

Kammide tootmiseks kasutatakse: a) plastilisi masse —
tselluloidi, galaliiti, akrilaati, kloorviniiiili, b) wveiste sarvi,
sorgu, kilpkonnakilpi, elevandiluud ja puud — kaukaasia
palmi (pukspuu), viir- ehk ldmmepuud jt. Kuid kammide
valmistamisel on esikoht ikkagi tselluloidil.

Tselluloidist kammide valmistamiseks kasutatakse
kahte menetlust, nimelt mehaanilist ja termilist ehk soo-
juslikku. Tselluloidkammide mehaanilise tootmise prot-
sessi kuuluvad jargmised operatsioonid:

a) Plaadikeste 16ikamine vastavalt valmistamisele tule-
vate kammide mooteile, otste darise draldikamine, kammi-
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selja freesimine, kammipiide sisseldikamine vastaval t6o-
pingil, kammipiide imardamine ja teritamine,

b) lihvimine elastsest ja vastupidavast materjalist lihvi-
misketastel (nahast, kalevist jne.)

¢) toote pinna poleerimine poleerimisketastel pastaga,
mis tavaliselt on valmistatud diatomiidist, parafiinist,
vahast, steariinist.

Termilist menetlust kasutatakse kammipiide valjaraiu-
mis tavaliselt on valmistatud diatomiidist,  parafiinist,
mendatakse 80—95° tselluloidile elastsuse andmiseks.
Kammide valmistamisel stantsimise teel kasutatakse press-
vorme, mida kuumendatakse auruga.

T

Joonis 1.

Kammipiide véljaraiumisel dubleerimispinkidel on
see eelis, et ta vdimaldab iihest plaadikesest valmistada
kaks kammi ja sellega saavutada 30% tselluloidi kokku-
hoidu (joonis 1).

Kallimate kammiliikide tootmisel 15igatakse kammipiid
sisse erilistel poorlevate kreissaagidega piildikamispinkidel.

Piildikamispinkidel valmistatud kammidel omab pii-
vahe pohjaga tdisnurkset kuju, s. o. piid moodustavad aluse
vahega taisnurga.

Dubleerimispinkidel valmistatud kammidel omab iile-
minek piilt alusele alati vaikest iimarust.

Tselluloidist ~valmiskammide viimistlemine toimub
atsetooni voi dddikhappe aurudega peitsimise teel, mille
tulemusena kammide pealispind muutub klaasisarnaseks.

2 Pudukaupade kaubatundmine
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Naiste ja laste kammid.

Naiste ja laste kammid valmistatakse kas tiihe- v0i
mitmevérvilisest tselluloidist (peamiselt |, kilpkonnakilbi”
virvusega). Kallimad kammid valmistatakse kilpkonna-
kilbist. '

Oma vormi -ja adrise valjatootamise jargi eritletakse
kammid: harilikud tasase, sileda darega kammid ja ilukam-
mid. Viimased omakorda jagunevad: a) mitmevormilise
ovaalse ddrisega, b) aZuurse ddrisega, ¢) graveeritud kujun-

\.:.—'T’\
"'71 r\ ;/“

Joonis 2.

ditega &aristel, d) kivikestega (inkrustatsiooniga) dadristel,
e) tselluloidkattega ja f) ddristega, mis on kaunistatud var-
viliste mustritega — kulla, pronksi v6i emailiga (joonis 2).

Oma tilesandelt jagatakse naiste kammid kukla-
ja kiilgkammideks; esimesed on mddteilt teistest suuremad.

Naiste kammide pikkus on 75 kuni 265 mm ja laius
20 kXuni 65 mm.

Kammi paksus, sdltuvalt pikkusest ja laiusest, kdigub
1,6 kuni 2,5 mm. Kammipiid vdivad olla kas sirged voi
lainelised (gofreeritud).
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Naiste kammide odavad sor-
did toodetakse t1imbervalatud
_tselluloidist; nad on vdhem
vetruvad, labipaistmatud ja
harilikult tumedate, thetooni-
liste varvustega.
Leste kammid (joonis 3)
valmistatakse dubleerimis- Joonis 3.
pinkidel tselluloidist, mille
paksus on 1,6—1,8 mm, v&i pressimise teel (tselluloidist),
paksusega 1,3—1,5 mm.

Tolmukammid tselluloidist.

Tolmukamm kujutab endast kdige sagedamini tdisnurk-
set, ovaalsete kahepoolsete piidega plaadikest. Uhele poo-
lele on asetatud piistik tihedalt ja teisele — harvalt. Val-
mistatakse aga ka selliseid tolmukamme, millede piistik on
molemal poolel asetatud tihedalt, s. o. ndndanimetatud
kaksik-tolmukammid.

Tselluloid-tolmukammid toéodeldakse vdlja piildikamise
masinal. Postikesed (darmised piid) tehakse hdoredail kam-
midel tunduvalt laiemad kui tolmukammidel.

Tselluloid-tolmukammide pikkus on 85—100 mm, laius
38—60 mm, paksus 2—2,35 mm. Harvkammidel tuleb tihe
sentimeetri pikkuse kohta 5 ja tolmukammidel 10 piid.

Tolmukammid sarvest.

Tolmukammide ja sugemiskammide valmistamiseks kasu-
tatakse peamiselt suuremate sarvloomade sarvi ja vdhemal
maddral ka suurte oinaste ja sikkude sarvi.

Sarv koosneb kahest osast: seesmisest, enam-vdhem

o*
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pehmest (sarvejuur), ja valisest — sarvestunud osast, mis
sisaldab rikkalikult keratiini (sarvainet) ja mida kasuta-
takse pudukaupade valmistamisel. See osa sarvest koosneb
taiesti sarvestunud niidikujulistest rakkudest.

Sarv omab kihilist ehitust, mistdttu teda on voimalik
Iohestada plaadikesteks. Sarvemass on elastne ja kuumen-
damise ning surve mdjul alistub soovitud vormimisele,
edaspidi séilitades talle antud kuju. Sarvaine laseb end kas
varvituks muuta voi vdrvida. Sarv ei lahustu vees, piiritu-
ses, eetris; hédsti peab vastu keemilistele mdjutustele ja
tursub vees vihe, kuigi ta niiskuse m&jul hapendub, mdra-
neb, 16hastub ja ta pind kattub nagu mingi kestaga.

Kammide valmistamiseks méddratud sarv kuulub ette-
valmistavale téotlemisele, mis seisneb selles, et sarvejuur
eraldatakse sarve odnesosast, sarve vilisosa puhastatakse
pealuujaanustest ja viiakse kuumendamise teel elastse sei-
sundini. Edasi 1digatakse sarv plaadikesteks ja pressitakse
kuumalt. Seejérel lihvitakse plaadikesi, et kdrvaldada neilt
vdline, enamsarvestunud kord, kestendus, kisud ja anda
kammile sile pealispind.

Piide sisseldikamine ja k&ik teised toimingud soorita-
takse samuti, nagu tselluloidist kammide to66tlemisel. Tol-
mukammidel 1digatakse piid 12—13 mm pikad, piide arv
1 sm kohta on tolmukammidel 12 ja horedatel kammidel — 5.

Otsapiid (sambad) peavad olema vormilt koonusekuju-
lised, horedatel kammidel vihe laiemad kui tolmukammidel.

Sarvest tolmukammid on mehaaniliselt toodetavad ja ka
kasitoonduslikud (ndndanimetatud ,,gusljatskie”), vormilt
trapetsikujulised.

Mehaanilisel teel toodetakse kammid harilikult 80, 90,
100, 105, 115, 116 ja 125 mm pikad, 48—50 mm laiad ja
2—2,5 mm paksud; ,gusljatskie” — 75, 87, 100, 112 ja
137 mm pikad.

20



Sugemiskammid.

Sugemiskammid valmistatakse plastilistest massidest
— tselluloidist, galaliidist. Need kammid lastakse valja
mitmesuguses vormis ja mitmes mddtes, servadega, tihe-
date ja hdredatena, vdi ainult tiheda ja ainult hdreda piis-
tikuga kammi iihel poolel. Horedad piid vdivad olla sirged
vdi gofreeritud. Séltuvalt mddteist, piide iseloomust, kde-
pideme vormist jne. nimetatakse neid tualettkammideks,
juuksurikammideks, taskukammideks vo6i kédekotikammi-
deks (joonis 4).

//4’//2///// /Z % 7/ 7

Joonis 4.

Horedate ja tihedate piidéga tualettkammide pikkus on
173—120 mm, laius 34—40 mm ja paksus 3—5 mm; juuk-
surikammide pikkus on 170 mm, laius 25 mm ja paksus
3,2—3,5 mm; taskukammidel on pikkus 120—140 mm,
laius 25—38 mm ja paksus 2,1—3,1 mm.

Sarvest sugemiskammid valmistatakse samuti nagu
sarvest tolmukammid. Neil sugemiskammidel tuleb 1 sm pik-
kusel tihedaid piisid 7 ja horedaid 4. Sarvest kammide
pikkus on 87—150 mm, laius 26—30 mm ja paksus 3—
3,5 mm, keskmiste kammide piide pikkus on 16—20 mm. -
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Kammtoodete kvaliteet.

Kammi pealispind peab olema tasane ja sile, hasti lih-
vitud ja poleeritud, laikega, viirgudeta, lohkudeta, kuplu-
deta, poorideta, kriimustusteta, kithmudeta, tuhmistusteta,
kestendusteta, kihitusteta ja kaardumisteta.

Kammide piistik peab olema sisse 1digatud nii, et nende
alused asuksid iihel joonel. Piid peavad olema iiksteisest
ihekaugusel (iihesuuruste vahedega), asetsema omavahel
paralleelselt (mitte koverdunud), mitte véalja vaanatud,
Oieti vdlja toodeldud, ilma teravate kantideta, kiskudeta,
torkavate otsteta ja 1ohestamatud. Nad peavad olema tiihe-
laiused, allapoole kitsamad, iihesuguselt timardatud ots-
tega, et nad kergesti labiksid juukseid, kriimustamata see-
juures peanahka. Piide darjoon on sirge, valjaulatuvate
osadeta, ummistusteta. Otsapiid kummaski kammiotsas
peavad olema iihel joonel ja 1iihemddotelised, wveidi
laiemad pohipiidest, kuid mitte liiga laiad. Nad peavad
olema koonusekujulised, mitte kalduma kiilgedele, vaid
omama podhipiistikuga iiht ja sama suunda.

Naiste kamm peab olema painduv, aga péarast painu-
tamist votma uuesti algasendi. Ta peab olema kaarjoone
jargi koveraks painutatud, kusjuures kammi molemad
pooled, mis asetsevad paremal ja vasakul kammi verti-
kaalset telge (keskpunkti), peavad olema stimmeetrilised.

Naiste kammide piid peavad olema {ihtlaselt iimarda-
tud, sissepoole painutatud, et kamm hasti piiraks pead ja
et piideotsad juustest vdlja ei jaadks.

Graveeritud dartega kammid peavad omama puhast ja
selget joonistust. :

Stantsitud mustritega kammidel peab muster olema
iuhetasaselt ja Oieti asetatud kammi ddrise kontuurile.

Kammid, millede &artel asetsevad azuursed joonised,
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peavad omama Oiget, hasti valjatootatud sorestikku, ilma
pinna kaardumiseta aZzuuri dartel, mdradeta, kiskudeta ja
teiste puudusteta.

Onaruse korral (soon piistiku ldhedal aarise serval) ei
tohi viimane olla siigav, ta peab kogu pikkuses olema iihe-
tasane, selgelt eraldatav ja tootluselt puhas.

Tlustustega (inkrustatsiooniga) kammidel peavad mit-
mevirvilised kivikesed olema &ddrisesse asetatud kindlalt.

Tavaliselt jagatakse kammid kahte sorti: esimesse
sorti kuuluvad kammid, mis on ilma defektideta, teise
sorti— kammid mdningate kvaliteediliste korvalekaldu-
mistega normidest.

Saaraste korvalekaldumiste hulka kuuluvad véahemar-
gatavad juuksetaolised kriimustused, kerged pinnapealsed
viirud, tahtsusetu kestendus, viikesed lohukesed ilksikute
tdapikeste ndol, vahemadrgatavad voorlisandid kammiseljal,
kergelt kokkusurutud piistik ja mitte just suur poleerildike-
tus kammi pinnal.

Teise sorti kuuluvate naiste kammide aartele on luba-
tud Onaruse (soonekese) vaike koverdumine, eba-
selge muster graveeritud kammide &artel ja mitte kiillal-
daselt reljeefne ja tasane stantsimine.

Iga kammiliigi pakkimise ja markeerimise tingimused
madratletakse tehnilistes tingimustes.

Noobid.

Noope liigitatakse vastavalt nende valmistamiseks
kasutatud materjalidele ja iilesandeile.

Soltuvalt valmistamismaterjalist vdivad noobid olla
galaliidist, tselluloidist, akrilaadist ja teistest plastilistest
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massidest v0i sarv-, puu-, parlmutter-, klaas-, portselan-,
metall-, 1duend- ja tresspaela (puustnoobid riidega tile tom-
matud voi niitpunutisega kaetud) noobid.

Kasutamisotstarbe (lilesande) jargi jagatakse noobid:
roivastusnoopideks, ilunoopideks, pesunoopideks, piiksi-
noopideks, laste noopideks ja vorminoopideks.

Uksikute otstarbeliste liigitusgruppide piirides teosta-
takse noopide alajaotust vastavalt tegumoele ja suurus-
-tele. Nii nditeks jagatakse rdivastusnoobid palitunéopideks
(1dbimo6t 27 mm ja rohkem), kuuen6éopideks (20-27 mm) ja
vestinoopideks (13-15 mm).

Peamine hulk noope valmistatakse
nelja Oomblus-auguga (silmaga) kinni-
tamise jaoks ja ainult vormi-, laste,
sdrgi- ja osa ilunoope tehakse kan-
naga (joonis 5). Louendist noobid ja
osa ilunoope, samuti ka parlmutter- ja
vdhemamdatelised luunddbid valmista-
takse kaheaugulised.

Peaaegu koikide noobiliikide ihiseks t66tlemisprot-
sessiks osutub kettakese (rondelli) valmistamine. Monel
juhul esialgse kuumendamisega pehmestatud materjalist
raiutakse nad vilja vastavate stantside abil (galaliit, akri-
laat, sarv), teistel juhtudel 1digatakse vilja eriliste 1dike-
masinate abil (parlmutter, luu) v6i vormitakse kuumenda-
tud pressvormides (gaimaliit, presspulbrid).

Edasi toodeldakse kettakesi neile soovitud vormi ja
kuju andmiseks. Kallimahinnaliste néopide valmistamisel
toimub to6tlemine freespinkidel.

Hinnalt odavamatele nétpidele antakse nende vorm ja
joonisekuju iiheaegselt kettakese véljaraiumisega, milleks
on valmistatud vajalikud erigraveeringuga stantsid.

Umbertéotatud  kettakesed ldhevad  puurpinkidele

Joonis 5.
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neile augukeste (silmade) sissepuurimiseks. Seejarel ket-
takesed, saanud juba noéobi kuju, kuuluvad viimistlusele —
galteeritakse, lihvitakse ja poleeritakse.

Galaliitn66bid.

Galaliidist valmistatakse rdiva-, piiksi- ja ilunéope.
Viimaseid mitmes kujus, - mitmesuguste sisseldigatud voi
graveeritud kujunditega, koige sagedamini kahevarvilisi,
aga ka metalliga ja parlmutriga kombineeritult.

Rdivanoopide tagumine kiilg (kukal) vdib olla kas ku-
mer vOi lame. Kumera tagakiiljega noope peetakse siiski
paremaks lamedaist. Nad kinnituvad paremini, ei lamandu
tihedalt riidele ega rebene vidlja koos riidega, nagu
see esineb lameda ,kuklaga’ néopide juures.

Galaliitn6obid toodeldakse labimédduga 11—38 mm ja
paksusega keskkohas 2,7 kuni 5,2 mm.

Tabel 1.
tabimate | paos | Atkads | Disgonls priguai
(diameeter) ‘ keskkohas labimost | vahe
| |
Kumera tagaseljaga
1115 3,2 1,6 41
16—20 35 17 ‘ 51
> EeL b 3,5 1,8 l 55
26—28 ; 4,0 2,0 o 5,6
29—34 | 45 2,1 5,9
35—38 | 5,0 g 2,3 6,7
Lam;.da tagaseljaga
14—17 : 2,7 1,6 ’ 41
18—23 | 3,0 17 ; 5,1
M7 & 3,2 2,0 ’ 55
28—30 3,5 ‘ 2,1 * 595
31—34 37 2,3 ! 6,7
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Galaliidist réivanoopide modted millimeetrites on too-
dud tabelis nr. 1.

Gaimaliitnoobid.

Gaimaliidist valmistatakse jargmisi noope: 1) réiva-
noobid, a) harilikud, siledad, b) graveeritud mustritega,
2) mitmesuguste joonistega ilunéobid. Selliste n66pide labi-
moot on 11 kuni 37,5 mm, paksus 2 kuni 5 mm.

Sarvnoobid.

Sarvnoobid valmistatakse siku- ja oinasarvedest, sa-
muti ka suurte kariloomade sdrgadest ja hobusekapjadest.

Sarvest rdivanoobid, mustad voi loomulikus varvitoonis,
lastakse vélja kahes kujus — pressitud ja mehaaniliselt t66-
deldud, 1&ébimddduga 12—31 mm ja paksusega 1,5—3 mm.

Puunoobid.

Need noobid valmistatakse kova toimega puidust
(pukspuu, pirnipuu, loorberipuu jt.), labimédduga 14—
33 mm, paksusega 4—5,5 mm.

Pdrlmutternoobid.

Parlmutriks nimetatakse ainet, mis moodustab jogedes,
ojades, jarvedes, tiikides ja soodes elunevate limuste kar-
pide sisekiilje.

Parlmutterno6pide tootmiseks kasutatakse magevees
elunevate limuste parlikarpe.

Noopide valmistamiseks minevad karbid -peavad olema
tihedad, sitked, ilma aukudeta ja jamedate ribideta wvalis-
pinnal. Karbid peavad olema vdhemalt 7 sm pikad ja tiht-
lase paksusega (mitte alla 2,5 mm).
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Noopide tootlemiseks kdlbavad ainult koos elusate
limustega vaéljaptititud karbid. Surnud limuste karbid on
haprad, kihistunud, parlmutrikord (email) neis - karpides
tuleb kiiljest lahti voi on kaetud valgete tdpikeste ja joo-
nekestega. x

Parlmuttern6ope on kahte liiki: 1) pesunoobid, kas
nelja v6i kahe auguga, ja 2) ilun6obid, kas nelja voi kahe
auguga, aga ka kannaga. Noope toodeldakse mitmesuguse
labim66duga, nimelt 10 kuni 22 mm (1 mm jargmiste suurus-
te vahedega), parlmuttern6opide paksus on 1,3 kuni 3,0 mm.
Ilun6obid lastakse vdlja loomulikus varvitoonis voi ka kae-
tud mitmesuguste varviliste mustritega, aga ka metalliga
ning galaliidiga kombineeritult ning metallist kannaga.

Luunodbid.

Pudukaupade toostuses kasutatakse luuncopide valmis-
tamiseks peamiselt loomulikke konte, nimelt: suurte kari-
loomade, hobuste, kaamelite torujaid konte: = tagumiste
jasemete kiilinarvarre- ja sdarekonte (ndndanimetatud
paljaskont, vene keeli ,goljaska'), esimeste jasemete
0la- ja puusakonte (puusaluu), esimeste jasemete kambla-
konte (limmargune) ja tagumiste jasemete (lame) podialaba-
konte.

Pudukaubaesemete valmistamiseks ldheb vérske kont,
mis saadakse vorsti- ja lihakonservi-toostustelt, sooklaist
ja vabriku-koéokidest. Pdldudelt, orgudest ja teistest kohta-
dest kogutud kondid on tavaliselt vdga kuivad, poorsed
ja pragunenud ja seega vahe kolblikud pudukaubaesemete

tootmiseks.
; Luun6ope valmistatakse kahesuguseid: 1) pesunddbid,
kas nelja voi kahe auguga, ja 2) ilun6obid kannaga. Tava-
liselt on luuncopidel kumer &ar voi tassikujuline siivend.
Noopide 1d8bimodt on 10 kuni 19 mm ja paksus 2—3 mm.
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Louendnoobid.

Louendnoobid kujutavad endist metallkettakesi, mis on
tile tommatud Ghukese linase louendiga, madapolaamiga,
nansukiga jt., ning noopi asetatud kahe alumiiniumsil-
maga. Kettakesed toodeldakse kas tsingist voi alumiiniu-
mist, paksusega 0,15—0,25 mm, silmad alumiiniumist, pak-
susega 0,3—0,4 mm. Roostetuvate metallide kasutamine
on keelatud.

Tugevdamiseks on noopi paigutatud Ghukesest papist
alus. Parema vastupidavuse saavutamiseks kleebitakse
Iouendi alla noobi esikiiljel sile, tihe paber, kuid katte-
1duendi pinguletdmbamise jaoks madratud tagakiilg tar-
geldatakse. Nende noopide mooted on samasugused kui
luuno6opidelgi. e

Resiit- ja akrilaatnoobid.

Resiit- ja akrilaatnoope toodetakse mitmes tegumoes
ja wvarvis, ihevarvilisi ja ka mustritega, kas nelja v0i
kahe auguga, aga ka kannaga. Kasutatakse naiste rdivas-
tise ilunoopidena. Noopide 1@8bimoot on 13 kuni 22,5 mm.

Klaasnoobid.

Klaasnoope pressitakse (stantsitakse) pehmest ldbi-
paistvast vdi ldabipaistmatust (matt-) klaasist. Neid toode-
takse mitmeis varvitoones, moddetes ja tegumoes.

Pohimiselt lastakse klaasndope valja jargmistes sorti-
mentides: tihevarvilised no6ébid — lameda * vdi kumera
pinnaga; mitmevarvilised — rombikujulised, kumera rel-
jeefse mustriga; koonusekujulised — mitmevarvilised, sileda
pinnaga; ruudukujulised — sileda ja lameda pinnaga, rih-
veldatud (lainjate ndgude ning kumerustegaj mdlemalt
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poolelt; piimavarvilisest valatud klaasist, ,parlitaoline”,
mitme vérvivarjundiga.
Klaasnoopidel on kand augu labimodduga 1,3—1,15 mm.

Metallist piiksinéobid.

Metallist piiksiné6pe toodetakse nelja auguga voi jalle
liikkuva traatkannaga.

Aukudega noopidel on esikiljel siivendid, tagakiljel —
vaike kumerik.

Kumerik vajutatakse tassikesse, mille dared tagasi pai-
nutatakse.

Tassisilmad (augud) ja kumerikud peavad kokku sattuma.

Piiksin66bid stantsitakse mustast plekist v6i pehmest
kiilmalt valtsitud teraslindist, paksusega 0,25 mm; stantsi-
misele jdargneb poleerimine ja ldikivmustaks tegemine.
Neid néope valmistatakse kahes suuruses, nimelt 1abimoo-
duga 14 ja 16,5 mm, paksusega — 3,5 ja 4 mm; esikiilje
siivendi diameeter on 8 ja 8,5 mm ja silmade diameeter
2 mm. :

Noopide kvaliteet.

No66bid peavad omama &iget vormi. Noopide pealispind
peab olema hasti ja iihetasaselt poleeritud, ilma kriimus-
tusteta, moradeta, aukudeta, mullideta, tdppideta, poori-
deta ja lisaaineteta, varv peab olema vastupidav ja iihtlane.
Parlmutterntébid peavad laikima, aga luundopide juures
on ndutav iihetooniline, ilma tédppideta pleegitus. Koik tihest
ja samast partiist ja thevarvilised n6obid peavad omama
iihte ja sama varvitooni ja iihtlast diget kuju. N6obi servad
peavad olema &iged, iihetasased, kiiljest draloodud kildu-
deta ja pragunemiseta kiilgedel; noobi tagakiilg peab olema
sile, puhtalt lihvitud, poleeritud, mitte poorne ja painuta-
mata.
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Adristega noopidel peab viimane olema tihelaiune ja
uhekorgune kogu ringjoones iga noobi juures ning kogu
partii ulatuses iihe tegumoega ja iihemdoteline.

No66bi silmad peavad olema paigutatud noébi keskkohta
o0ige ruuduna. Silmade seinad peavad olema silindrilised,
siledad, puhtad, ilma kiskudeta ja kildude kiiljest dra 166-
mata. Noobi esikiiljel peab olema odieti paigutatud ja stiven-
dites puhas muster.

Louendnoobid peavad olema tdiesti siledalt ja tihedalt
kaetud lduendiga.

Noobid, millede sortimisel on ilmnenud nende juures
tahtsuseta korvalekaldumised eespool loetletud nditajaist,
kui nad ei mdju vastupidavusele ega kajastu valimusel,
viiakse madalamasse sorti. Sddraste puuduste hulka kuulu-
vad vdike varvitooni ebailihtsus, vdhemadrgatav krobelisus
ja poorilisus pealispinnal, vdikesed kublud, lithikesed juuk-
setaolised kriimustused. Lubatavate puuduste karakter ja
hulk madadratakse tehniliste tingimustega iga noobisordi
jaoks eraldi. Sealsamas mdaaratakse ka noopide pakki-
mise ja markeerimise kord.

IT peatiikk.

METALLIST PUDUKAUBAD.

Soltuvalt kaupade kasutamise iseloomust ja tootmisprot-
sessist voib metallist pudukaupu jagada jargmistesse grup-
pidesse: a) riistad ja aparaadid habemeajamiseks, juukse-
Idikamiseks ja lokkimiseks, b) ndelkaubad, c) emailtooted,
d) mitmesugune metallist pudukaup.

Esimesse gruppi neist kuuluvad juukseldikamismasinad,
habemenoad, Ziletiterad, aparaadid Ziletiterade teritamiseks,

30



habemeajamisriistad, juuksurikdarid, manikitrkaarid,
kiitinekaarid ja -tangid, manikiiirtarbed ja lokitangid.

Noelkaupade gruppi kuuluvad Omblusndelad, Omblus-
masinandelad, heegelndelad, kudumisvardad, n66p- ja ved-
rundelad.

Emailtoodete grupi moodustavad s6led, manseti- ja krae-
noobid, tdmblukud, kaelasidemendpitsad, puudrikarbid jne.

Mitmesuguste metallist pudukaupade gruppi kuuluvad
kdik iilejdgdanud metallist pudukaubad, mis pole hdlmatud
eelmiste gruppidega, nagu haagid, rohkno6bid (nuplid),
pandlad, tdmblukud, juuksendelad, sormkiibarad jt.

Erilist kohta metallist pudukaupade sortimendis omavad
furnituurid: sukapaelte, trippide, trakside, portfellide,
sumadanide, ridikiillide jt. esemete jaoks. Furnituurid ei
oma markimisvadrset iseseisvat tarbimistahtsust.

Habemeajamis-, juukselOoikamis- ja lokkimisriistad.
Habemenoad.

Habemenuga (joonis 6) koosneb karastatud terasest
- terast ja peast, mille kiilge esimene on kinnitatud. Tera
moodustavad leht, roots ja saba. Leht omab selga, ofsa,
1oiketera ja kanda. Roots ja saba moodustavad kdepideme.
Sabas on ndgu sdrme jaoks.

Habemenoad klassifitseeritakse soltuvalt tera laiusest,
lehe ristldike vormist, tera ja lehe- pikkusest, selja
paksusest ja rootsu pikkusest ning laiusest.

Habemenugade pohimised pikkused, mis mddravad dara
nende klassidesse kuuluvuse, on toodud tabelis nr. 2.

‘Tavaliselt, mida laiem on roots, seda suurem on tera
pikkus, mis kdigub 135 kuni 141 mm. Teralehe pikkus on
65—85 mm; saba pikkus, arvates tema otsast kuni needi-
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Tabel 2.

Klask Lehe laius 1 Selja paksus Rootsu laius
(millimeetreis) i (millimeetreis) (millimeetreis)
1 12,0—13,5 ‘ 3a-2d 6,5—7,5
2. 13,5—15,0 | 3,7—4,0 : 6,9—7,5
3. 150—166 | 4,0—4,5 7,5—8,0
4 16,5—18,5 ! 4,5—49 8,0—8,5

augu keskkohani, mis thendab tera peaga, on 25 kuni
29 mm.

Habemenugade valmistamiseks kasutatakse meil kahe-
sugust terast: a) silisinikurohket terast mdark VY13, mis
sisaldab stisinikku 1,26—1,40% ja mis Brinelli jargi omab
kovadust 179—217 piires, ja b) legeeritud tooriista-terast
3X06, mis tinu tema 0,40 kuni 0,60% kroomisisaldusele on
parimaks habemenugade valmistamise materjaliks; tema -
kovadus Brinelli jargi on 196—241.

~Joonis 6.
1 — leht, 2 — ots, 3 — selg, 4 — loiketera, 5 — roots, 6 — saba,

7 — kand, 8 — lehe ristloige.
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Habemenugade pead toodeldakse kaukaasia palmist,
pookpuust, tselluloidist, neoleikoriidist ja loomulikust kon-
dist. Pea koosneb kahest poolest — lehekestest paksusega
2,5—3 mm, iihendatud messingist neediga. Pea sisemised
pooled peavad olema lamedad, véalised pooled vdivad
omada kas lamedat v6i poolovaalset kuju.

Habemenugade kvaliteet. Heakvaliteediline habemenuga-
peab olema piisivalt terav, vastupidav ning kergesti terita-
tav ja lihvitav.

Habemenoa kvaliteedi kindlaksmé&dramisel omab suuri-
mat tdhtsust lehe ristldikepinna kuju (joonis 6). Mida enam
ristldikepind oma vormilt sarnaneb kiiluga, seda madalam
on habemenoa kvaliteet, sest sdarasel korral on noa terita-
mine ja loiketera kdsitamine palju raskemini teostatav,

Habemenoa tera pind peab olema poleeritud ldikivaks,
ilma kriimustusteta, rooste jdlgedeta, tumedate tdppideta,
moradeta, kiskudeta, seljadared kergelt timardatud, lohku-
deta. Roots peab omama seljal vaikest kumerust, all aga
(3. ja 4. klassi habemenugadel) madalat, sammult ja sliga-
vuselt tihesugust teravate 16ikavate darteta raiet.

Tera kiiljednarus kogu lehe pikkuses peab olema {iht-
lane, faasiserv peab olema paralleelne ldiketera-joonega.
Loiketerajoonel ei tohi olla sisse- ega valjaulatuvaid kohti.

Habemenoa pead peavad olema siledalt poleeritud,
kriimustusteta, mdradeta ja kiskudeta.

Habemenuga peab olema kokku pandud tugevalt ja kor-
ralikult, neetide pead héasti puhastatud ja mnad ei tohi
noapeast valja ulatada lile 1 mm. Habemenoa kokkupane-
misel ei tohi noa ldiketera puudutada plaatide servi voi
vooderdist ja peast vélja ulatuda.

Habemenoa teravust mddratakse tavaliselt wvabalt

3 Pudukaupade kaubatundmine
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ripneva inimjuukse ldikamisega. Selleks otstarbeks juuksei
iks ots hoitakse ndppude vahel, kusjuures juuksest jde- |
takse vabaks 30—40 mm pikkune ots. Taiesti terav, hea
habemenuga peab juukse libistava liikumisega piki 16ike-
tera selle kergelt 1dbi 1dikama umbes 10 mm kaugusel kin-
nihoidmiskohast. Sellist katsetamist sooritatakse 1diketeral |
‘mitmes kohas.

Habemenoa lehe kovadust méadratakse Rokvelli apa-
raadil; skaala ,,C" jargi ta peab olema 53—62 piirides. Me- |
talli vastupidavuse proovimist ldiketera surumisega kiiii-
nele ei peeta soovitavaks, kuna see niiristab habemenuga
ega ndita metalli kovadust.

" Habemenoa tera peab olema tdiesti puhas roostejdlge-
dest. Roostetamise madramist sooritatakse jargmiselt: vab-
rikudlitusest puhastamata habemenuga asetatakse 3 tun-
niks korrosioonikambrisse 90% relatiivse 0Ohuniiskuse ja
25° temperatuuri juures. Kui sellist kambrit ei ole, siis pai-
gutatakse habemenuga 24 tunniks koos veega kupli alla,
kusjuures -vdlditakse tera kokkupuutumist veega.

Péarast sellist proovimist habemenoa teral ei tohi ilm-
neda roostetamistunnuseid ega ka tumedaid tdappe.

Tehniliste tingimuste kohaselt jagatakse habemenoad

kahte sorti. Teise sorti kuuluvad habemenoad tdhtsuseta
 korvalekaldumistega tera paksuses vo6i lihvimisel kasu-
tatavate materjalide norkade jdlgedega teral. Tdahendatud
puudused ei tohi siiski kahjustavalt mGjutada habemenu-
gade 16ike- ja mehaanilisi omadusi.

Ziletid.

Ziletiaparaadid toodeldakse metallist voi plastilistest
massidest. Metallist aparaate valmistatakse kahe konst-
ruktsiooniga: 1) harilikud, kolmest lahtivietavast osast, ja |
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2) reisiaparaat —nel- ———
jast  lahtivGetavast Q.0 Oj
osast. Reisiaparaadi ——
kdepide koosneb ka-
hest osast, mis lahti- :
votmisel asetatakse

teineteise sisse. i @ 0|

Esimest tiitipi apa-

‘raadid koosnevad

alusest, millele ase- .

tatakse tera, kam-
mist, mis tera aluse vastu vajutab, ja pidemest, mis ithen-
dab kammi alusega (joonis 7).

Metallist aparaadi valmistamiseks kasutatav materjal on
varb- ja lehtmessing.

Aparaatide kvaliteet. Aparaadi pind peab olema sile-
dalt vidlja tootatud, lihvitud ja poleeritud, teravate nuk-
kide ja kriimustusteta. Kattekord (nikkel, hobe, kuld), mis
on peale kantud galvaniseerimise teel, peab katma pindu
tiheda korrana, vastupidavalt, ilma koordumata ja peab
olema mullikesteta, kiskudeta, paisutusteta ja tumedate
tappideta.

Katte vastupidavus mddratakse kindlaks kiirelt poorle-
vail johvharjadel, .millede 18bim66t on 100 mm. Pdrast

* kaheminutilist proovi, 1500 p66rde juures minutis, ei tohi

detailidel olla katte riknemistunnuseid.

Nikeldamise tihedust ja kvaliteedilisust voib kont-
rollida ka selliselt, et aparaadi tuksikosad asetatakse
1 minutiks 20-protsendilisse 13—20° temperatuuriga vase-
vitrioli lahusesse. Pdrast seda toote pinnal ilmuv punetus
nditab vase eraldumist ja on nikeldamise halva kvaliteedi
toendiks.

30

35



Alus, kamm ja kdepide peavad omama diget kuju. Sisse-
Idigatud hammastikuga kammis peab hammastik olema
thesuguse intervalliga (vahega), sujuvalt tmardatud, sile-
dalt lihvitud, 16hedeta, kriimustusteta, kiskudeta ja tdppi-
deta. Aluse kruvile keeratud pide peab asetuma alusega
perpendikulaarselt, tihedalt, kdikumata ja tera tugevasti
kinni vajutama.

Aluse ja kammi koole maéadratakse kindlaks aparaadi
kokkupanemisel (ilma terata), kruvides pide 1dpuni kinni.
Seejuures aluse ja kammi kokkupuutepindade d&dred pea-
vad asetuma paralleelselt, keskosas aga, vaadeldes otsast,
peab olema vdike vaheruum.

Aluse dige kuju méaaramiseks ja darte, aluse ning kammi
kalibreerimiseks pannakse aparaat kokku ja vajutatakse
Ioketera temas kinni. Seejuures tera dared peavad mole-
malt poolt ihtlaselt ulatuma iile aluse servade. Vastasel
korral on habemeajamisel voimalikud sisseldiked.

Tehnilistes tingimustes on ette ndhtud 1-se ja 2-se sordi
aparaatide vdljalaskmine. Teise sordi aparaatide juures on
lubatud aluse ja kammi sisekiilje pinnal, samuti ka kammi
ja pideme pealmisel kiiljel roostejilgede olemasolu, kuid
mitte suuremad kui 1,5 mm ldbimddduga ja kuni 0,3 mm
sliigavusega ning arvult mitte rohkem kui liks detaili kohta.

Ziletiterad.

Ziletitera kujutab endast Shukest, kahelt poolelt terita-
tud, kolme auguga lehekest (joonis 8).

Terad toodeldakse heledalt poleeritud kalibreeritud
teraslindist, paksusega 0,15—0,10 mm.

Vilismaal toodetakse ka 0,06 mm paksusi teri, aga
samuti ka teri, milledel ainult iiks pool on teritatud ja mis
on valmistatud 1,5—3 mm paksusest teraslindist.
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Terade valmistamiseks ka- [’_F—"
sutatav teraslint sisaldab 1,20— h i ;_;\ t
1,30% silisinikku ja 0,3—0,5% ﬁd)l“ ° @ b
kroomi. . J l

Terade kvaliteet. Terade

pind peab olema hele, puhas, a
laikiv, I6hedeta, sile, tappideta,

kriimustusteta ja puhtalt stant- Joonis 8.
situd.

Tehase tempel peab olema selge ja tapselt peale aseta-
tud. Tera l3ikeosa peab olema ldikiv, aga iilemine ja alu-
mine faasijoon ilihetasane, ilma siksakkideta.

Teritamise headust méadratakse kindlaks tihte pakki
pandud 10 tera vaatlemisega. Seejuures paki kilgpind,
mille moodustavad terade teravikud, peab olema tume, ilma
laikivate joonte ja punktideta.

: M@dodete tapsust mddratakse mikromeetri ja wvarbsirkli
abil. Loiketeravuse ja roostetumise proovimine toimub
samadel meetoditel, mis habemenugade proovimise jaoks
kehtivad.

Terase vetruvust ja tugevust proovitakse tera painuta-
misega. Selle proovi juures 0,15 mm paksusega tera terita-
mata ddred (otsad) ldhenevad teineteisele kuni 30 mm,
kuid 0,10 mm paksuse tera juures kuni 25 mm. Parast sda-
rast painutamist ei tohi terale jaada deformumise tunnu-
seid.

Tabel 3.

Faasi laius terade

Maaoted (joonise 8 jirgi) Seksusend ()

; :
iy 0,15 0,10

440 | 219| 60 | 55 | 220

I

aw}b;c'd)c
| 25,4

|
|

’ 0,6 0,4
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Kvaliteedi tunnuste jargi liigitatakse terad l-se ja 2-se
sorti. Teise sorti kuuluvad terad, millede pind pole kiillal-
daselt poleeritud, kaardumusega, ebaselge templiga, mis
aga vodimaldab siiski kindlaks médrata tera tootja tehase,
vahemédrgatava, mitte iile 0,25 mm {letava ebatasasusega
lehe pinnal, pikuti heleda varjundiga vootidega ja tuhmide

tappidega.
Habemeajamise garnituurid.
Habemeajamise garnituurideks nimetatakse komp-
lekte, mis koosnevad kolmest esemest — vahukausist,

peekrist ja kandmikust, neljast esemest (sel juhul lisanda-
takse toos seebipulbri jaoks) (joonis 9) ja viiest esemest
(puudritoosi lisandamisega). Peekreid ja vahukausse las-
takse miitigile ka iiksikult. Nad to6deldakse metallist (mes-
sing, alumiinium) voi plastilistest massidest.

Uksikute alumiiniumist esemete sisemine kui ka vdline
pind peab olema kas poleeritud vo6i matt hobehalli varvu-
sega, l1ohedeta, soovitusjdlgedeta, kiskudeta ja tumedate
tappideta. :
Messingesemed peavad olema kaetud tugeva niklikor-
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raga, kihitusteta, 1ohedeta, krii-
mustusteta ja tumedate tappi-
deta. 4

Vahukauss, peeker ja kand-
mik omavad &ariseid, mis wval-
japoole on - kinni wvaltsitud,
dariste servad peavad olema
sisse keeratud nii, et kdega
kombates ei tunneks teravat
serva.

Alumiiniumist habemeaja-



mise garnituurid jagatakse kahte sorti. Teise sorti kuuluvad
esemed, millede dédrised 6 mm ulatuses pole tihedalt kinni
keeratud vdi on jalle tdappidega (kohati peitsimata).

Plastilistest massidest habemeajamise garnituurid val-
mistatakse mitmes varvuses fenoolaldehiitidseist presspulb-
reist vGi jdlle amiinoplastidest, mis on véljapaistvad oma
varvikindlusega, mehaanilise tugevusega, hea vee- ja
temperatuuri kindlusega ning halva soojusjuhtivu-
sega.

Habemeajamise garnituurid plastilistest massidest jaga-
takse kahte sorti. Teise sorti kuuluvad habemeajamise gar-
nituurid tdhtsuseta puudustega liitekohtade puhastamises,
varvainete  osalise pleekimisega ja teist wvarvi tapi-
kestega, millede suurus ei iileta 3 mm?® kriimustustega,
soovitusjalgedega, pikkusega 3 mm ja sligavusega kuni
0,2 mm.

Juukseloikamismasinad.

Juukseldikamismasinaid toodetakse meil jargmistes
moddetes: nr. 1, 0, 000- ja 00000.

Juuste loikamisel jatab iga masin ldikamata teatavas
pikkuses juukseid. Masina nr. 1 juures on see pikkus 3-—
3,5 mm, masina nr. 0 juures 1,5—1,7 mm, nr. 000 — 0,8—
1,1 mm ja nr. 00000 — 0,5—0,7 mm.

Masinad nr. 1 ja O lastakse vélja kahes variandis —
sileda ja rihveldatud (lainjate ndgude ning kumerustega)
liikumata kammiga, masinad nr. 000 ja 00000 aga — ainult
sileda kammiga. Tehase ,Metallostamp"” konstruktsiooniga
juukseldikamismasinad nr. 1 ja 0 koosnevad 14 osast
(detailist, joonis 10), mis valmistatakse jargmistest mater-
jalidest: liikkumatu ja liikkuv ké&epide — tempermalmist;
kuplike dekapeeritud plekist v0i bimetallist, kammid
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Joonis 10,
1 — liitkumatu kdepide, 2 — liikuv kéepide, 3 — kuplike, 4 — lii-
kumatu kamm, 5 — liikuv kamm, 6— tsentraal-kinnituskruvi, 7 —
kinnituskruvid, 8 — punn, 9 — spiraalvedru, 10 — nokk, 11 —

sfadriline vedru, 12 — reguleerimismutter, 13 — tihwtid.

legeeritud terasest 9XO06, tsentraal- ja kinnituskruvi, punn
ja reguleerimismutter — timmargusest varbterasest, spiraal-

vedru — klaveritraadist, sfaariline vedru — vedruterasest,
nelinurgad (ruudukesed) — kandilisest terasest, tihvtid —
terastraadist.

Masinad nr. 000 ja 00000 omavad pisut teistsugust
konstruktsiooni ja koosnevad kaheksast osast: 1) liikuma-
tust kédepidemest kupliga, 2) liikuvast kdepidemest, 3) lii-
kumatust kammist, 4) liikuvast kammist, 5) tsentraalkru-
vist, 6) reguleerimismutrist, 7) seibist ja 8) vedrust.
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Nr. 000 ja 00000 masinate konstruktiivsed erinevused
seisavad selles, et nende kédepide koos kuplikesega vala-
takse tempermalmist, kuna masinatel nr. 1 ja 0 temper-
malmist valmistatakse ainult liikumatu kédepide, kuna
kuplike stantsitakse bimetallist. Masinal nr. 000 asetseb
lame spiraalvedru liikumatu kdepideme véljaulatuval osal,
masinal nr. 1 aga asetseb see kdepidemel oleval liikumatu
vedru eripesas. _

Juukseldikamismasinate kvaliteet. Juukseldikamismasi-
nad peavad omama hé&id 16ikeomadusi, nad peavad olema
hoolikalt ja tugevasti kokku pandud ja omama head vili-
must.

Tempermalmist kdepidemed (! ja 2) peavad olema
vastupidavad, tugevad, kergesti liikuvad ja masina toota-
des kergelt vetruma, kuid mitte painduma. Nad peavad
olema siledalt lihvitud, teravate servadeta, kantideta, loh-
kudeta ja miigarikkudeta, hédsti nikeldatud ja poleeritud,
tappideta, kihistumisteta ja ®humullikesteta. Kéepidemete
pind peab olema ovaalne, sisemine lame. Vabas olekus
voib kdepideme otste normaalne vahe kdikuda 75 kuni
85 mm. Adrmiselt kokkusurutud seisukorras ei v&i liikuva
kammi kdepide (2) puutuda liikumatut kdepidet, vaid peab
omama 0,5 kuni 3,5 mm vaheruumi.

Kaepidemete tugevust proovitakse jargmiselt: masin
asetatakse lamedale pinnale nii, et ta toetuks kolme punk-
tiga — liikumatu kammi servaga, punniga ja liikumatu
kdepideme sdrme toega. Selles seisundis liikuva kdepideme
sdrme toele riputatakse 2,5 kg raskus, seda alaliselt suu-
rendades kuni 15 kg. Tdhendatud koormuse alla peab
masin jadma vahemalt 15 minutiks. Péarast raskuse eemal-
dumist ei tohi kdepidemed omada deformimise jalgi ega
I6hesid.

Kuplike (3), mis katab to6tamismehhanismi ja surub lii-
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kuva kammi liikumatu kammi ligi, peab oma kahe val-
jaulatuva osaga lamama liikkuva kammi iilemisel lamedal
pinnal. - :

Metallile suurema kdvaduse andmiseks toodeldakse
masinate kammid (4 ja 5) termiliselt.

Eriti suurt tdhtsust omab kammide, peamiselt just nende
piide bige valjatéotamine. Kdaepidemete tdiesti kokku
vajutamisel peavad alumise ja iilemise kammi piide piir-
jooned iihtuma, iilemise kammi piide otsad peavad
olema alumise kammi kaldpinna joonel. Mbdlema kammi
piistiku tippjooned peavad olema paralleelsed. Iga pii pak-
sus ja pikkus, valja arvatud kaks d&drmist, samuti ka
vahed nende vahel, peavad olema vordsed. Et kindlaks
madrata piide oiget  tootlust, vajutatakse kdepidemed
taiesti kokku; selles seisundis peavad molema kammi
piide kontuurid iihtima.

L3puni kinnikeeratud tsentraalkruvi pea peab iihtima
reguleerimismutri  pinnaga ja kruvi (6) hasti sobima
pesasse, kuid mitte logisema; kruvi pea peab olema hdsti
puhastatud.

Punn (8), mis hoiab kinni ja reguleerib spiraalvedru lii-
kumatut kéepidet silindris, peab viimasest vdlja ulatama
mitte rohkem kui 4 keerme vorra.

Tihvtid (13), mis on mé&daratud liikkuva kammi kdigu pii-
ramiseks, juhtimiseks ja suunamiseks, ei tohi logiseda;
nende sissekeeratud otsad peavad olema ihel tasemel lii-
kuva kammi pinnaga. Reguleerimismutter (12) olgu lihvitud
ja ta ei tohi omada teravaid servi. Ta on madratud kupli
kinnitamiseks ja peab reguleerima spiraalvedru kaudu lii-
kuva kammi l6ikavate lamepindade tihedalt lamandumist
lilkumatu kammi pinnale. Paremaks keeramiseks rihvelda-
takse reguleerimismutter.
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Lame vedru reguleerimismutri all peab reguleerima
masina osade ihendamise tihedust. Spiraalvedru (9) omab
7—8 keerdu. Koik masina vélised osad, valja arvatud
kamm, peavad olema tihedalt kaetud paksu mniklikorraga,
kihistamata, 16hedeta, muljutusteta, mustade tdppideta ja
teiste puudusteta. Nikelduse headus mé&dratakse kindlaks
soovituskambris (vt. 1k. 34). Enne seda tuleb masina detai-
lid puhtaks piihkida rasvast ja puhastada 10-protsendilises
soodalahuses.

Masinate kammide l6ikeomadused madaaratakse kindlaks
vabalt kahe piipaari vahele mahtuvate juuksesalkude 13i-
kamise teel. Kammi liikkumisel ithes v0i teises suunas peab
ta 16ikama juukseid kergelt.

Lokitangid.

Lokitangid (joonis 11) toodetakse metallist vdi puust
pidemetega. Esimesed, ndndanimetatud juuksuri-lokitangid
valmistatakse tempermalmist. Puust pidemetega loki-
tangid omavad 9 mm ldabimddduga vidhese siisinikusisaldu-
sega terasest tehtud varrast ja renni — valmistatud peh-
mest lintterasest. Sedatiilipi lokitange toodetakse ka veel
2 renniga ja 2 vardaga.

Lokitangid peavad avanema ja sulguma sujuvalt
ja kergelt, ilma sisses6Obumata ja hdordumiseta. Loki-
tangide varras peab tihedalt liibuma renniga 30—40 mm
kaugusel wvarda ot-

sast. Kaugemal varda %

ja renni vahele te-

hakse vaheruum, mis

ithendustelje suunas y
kogu aja suureneb

seevord, et voimal- Joanis 11
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dab tangide vahele suruda ribakese kirjutus- voi ajalehe-
paberit. Suletud lokitangides varras ja renn peavad pide-
mete suhtes asetuma siimmeetriliselt. Varda otsal peab
olema ovaalne kallak, ilma teravate kantideta ja kisku-
deta ja mitte ulatuma tle renni otsa.

Lokitangide pind kaetakse iihetasase sinaka voi tume-
pruuni varjundiga musta okstiiidikorraga ja lihvitakse hoo-
likalt. Ebatasasused, krobelisus ja hallid tdpid pole luba-
tavad. :

Puust pidemed peavad olema tugevalt paigutatud tangi-
dele ja hoolikalt lihvitud, 18hedeta, kriimustusteta ja kro-
belisuseta ning kaetud heleda lakiga.

Noeltooted.
Omblusndelad.

Noelad valmistatakse kalibreeritud terastraadist, mis
sisaldab 0,65—0,75% * siisinikku; tootmisprotsessis toodel-
dakse ndelad termiliselt. :

Séltuvalt ndela otstarbest jagatakse ndelad jargmiselt:
omblusndelad, harilikud, néelumisndelad, painutatud ots-
tega kotindelad, kolmekandilised sadulsepandelad ja kandi-
lised koosnerindelad. '
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Harilikud dmblusnéelad (joonis 12) toodetakse nr. 0
kuni nr. 12. Noela number médarab tema modted selle pik-
kuses, 1dbimdddus ja silma suuruses (tabel 4).

Tabel 4
iactes 'Néelte N.6e1te Si!made Nisats Nc’)e]te I\{(‘)elte Si!made
diameeter| pikkus | pikkus diameeter| pikkus | pikkus
nr-d (mm) (mm) (mm) nr-d (mm) (mm) (mm)
|
0 0,5 35 035, |- 17 0,9 45 0,90
1 0,6 35 0,65 8 1,0 40 1,00
2 07 30 075 | 9 1,0 50 1,00
3 07 40 0754 40 1,2 50 1,20
4 0,8 30 0,85
5 0,8 40 0,85 11 1,6 G 3,20
6 | 09 35 09 | 12 1,8 80 | 3,60
| |

Niitidele nr. 100 — 80 — 60 on sobivad ndeladnr. 0 ja 1,
niidile nr. 50 — nr. 2 ja 3, niidile nr. 40 — nr. 4 ja 5, nii-
dile nr. 30 — nr. 6 ja 7, niidile nr. 20 — nr. 8 ja 9, niidile
ar. 10 — nr. 10, pleegitamata linastele niitidele — nr. 11 ®
ja 12.

Noelumisnoelad toodetakse kolmes modtes — pikku-
sega 37, 40 ja 58 mm. Noelumisndela ots — erinevalt dmb-
lusndelast — ei voi olla terav.

Kotindelad (joonis 13) omavad lapergust otsa nelja kan-
diga, mis ndela teraviku suunas kokku jooksevad. 15—

\ Ne..2 §
-
: \ Nr. 1

Joonis 13,




21 mm kaugusel otsast ndelad painutatakse 50° vorra
iilespoole. Kotindelad valmistatakse véahese siisinikusisal-
dusega terastraadist ja tsementiiditakse. Kuid nende val-
mistamisel samast traadist, mida tarvitatakse teiste noeite-
liikide juures, nad alluvad harilikule termilisele t66tlemi-
sele — karastamisele ja noolutamisele. Kotindelad valmis-
tatakse pikkusega 120 kuni 160 mm.

Sadulsepa- (kolmekandilised) ndelad toodetakse pikku-
sega 60, 70 ja 80 mm. Nende ndelte kantide servad ei tohi
olla teravad, et nad ei 13ikaks koe- ja ldoimeniite.

Kandilistele kasuksepa- (koosneri-) noeltele on suur
noudmine neis rajoonides, kus eriti on arenenud roivastus-
toostus, jalatsite ja peakatete tootmine, karusnahkadest
peakatete valmistamine (eriti Kaug-Pohjas). Need ndelad
toodetakse kuues numbris: nimelt nr. 0 kuni nr. 5, pikku-
sega 25 kuni 55 mm, iga numbri intervall 5 mm. Suurim
ndudmine on ndeltele nr. 0, 1 ja 2.

Omblusmasinandelad.

Omblusmasinandelad toodetakse kovast, haljast teras-
traadist. Perekonna-dmblusmasinate jaoks toodetakse neid
jargmistes numbrites: nr. 0, 1/2, 1 — peened, nr. 2 — kesk-
mised, nr. 3 — lile keskmise ja nr. 4 — jamedate ja pak-
sude koestikkude jaoks.

Noeltoodete kvaliteet.

Noelte kohta on kehtivad jargmised standardid: sadul-
sepandeltele — OCT 3117, kotindeltele — OCT 3118 ja
omblusmasinandeltele — OCT 23034.

Ndela pind peab olema sirge, sile, histi poleeritud, lai-
kiv, soovitusjalgedeta, tumedate tdppideta, kriimustusteta,
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mustade punktideta ja muljutusteta. Vailiste puuduste
kindlaksmdaramiseks voetakse peopesale 25 noela, paigu-
tatakse need iihte kihti iiksteisega paralleelselt ja risti
valguskiirtele; sddrases asendis on ndela valised defektid
ndhtavad palja silmaga.

Nobela silm peab olema piklik, sile, hasti lihvitud, Kkis-
kudeta ja teravate darteta ja asetuma noela keskkohas nii,
et ta keskmine joon ihtiks nodela teljega.

Noela 1d8bimoot moddetakse mikromeetri abil, ndela ja
silma pikkus — varbsirkliga.

Et kindlaks maddrata metalli tugevust ja elastsust, ase-
tatakse- noel vertikaalselt kruustangide vahele, mille
mokkade kumerdusraadius on 5 mm. Kruustangide mok-
kade vahel peab asetuma ndela ots pikkuselt, mis vastab
noela varda labim66du kuuekordsele suurusele. Noela pai-
nutusel 10° ta ei tohi omada piisivat deformatsiooni; pai-
nutuse korral 30—40° ta peab murduma. Kooldunud nde-
lad loetakse praagiks.

Nobela otsa teravust mééaratakse kindlaks luubi abil voi
lihtsalt torkeproovimisega.

Noelumisndelte otsad ei tohi olla teravad. Piklik free-
situd ndgu Omblusmasinandeltel peab olema puhas, sile,
teravate darteta.

Omblusmasinandelte kvaliteeti proovitakse peale selle
veel Shukeste ja keskmiste riiete dmblemisega. Kui 1000
poorde juures minutis ndel ei paindu ega’ murdu, loetakse
ta heakvaliteediliseks.

Kudumisvardad.

Kudumisvardad valmistatakse iithe kujuga véiikeste var-
bade kujul. Nad toodetakse kiilmalttdmmatud, kalibreeri-
tud termiliselt toddeldud terastraadist. Uhesuguse pikkuse
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juures (196 mm) lastakse vardad vidlja viies modtes ja
nimelt: nr. 1 — 1dbim6dduga 1,2 mm; nr. 2 — 1,4 mm;
nr. 3 — 1,6 mm; nr. 4 — 1,8 mm ja nr. 5 — 2 mm.

Varraste pind peab olema hasti lihvitud, hele, mus-
tade tappideta, soovitusjdlgedeta. Uleminekud varda silind-
rilisest osast koonilisele ja kooniliselt teravikuni peavad
olema sujuvad, astanguteta.

Teravik peab asuma varda teljel; teritatud otsad tmar-
datakse kergelt.

Vardad lastakse valja kahte sorti. Teise sorti kuuluvad
vardad, milledel on tdpid, tume metalline varjund ja samuti
koverdusega alla” 0,56 mm varda labimdddust.

Heegelnoelad.

Heegelndelad (joonis 14) on metallist, puust ja luust;
viimased on metallndeltest jamedamad ja neid kasuta-
takse villastest ja késitoolongadest silmkudede valmista-
misel.

3

Joonis 14.

Metallist heegelndelad valmistatakse kiilmalttommatud
kalibreeritud ja termiliselt to0deldud terastraadist.

Heegelndelad valmistatakse viies numbris — nr. 2 kuni
nr. 6. Number madrab kindlaks heegelduskonksu suuruse.
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Heegelndela pind peab olema hele, hasti poleeritud,

taksideta, tdppideta ja sooOvitusjalgedeta, puhtalt vilja
tootatud, eriti moela todotsas, teravate darteta ja kisku-
deta. Heegelkonksude otsad peavad olema siledad.
: Heegelngelad lastakse vélja kahes sordis. Teise sorti
kuuluvad ndelad, mis omavad tdppe, tumedat metallist
varjundit, samuti ka kdverdusi, mis ei iileta 5 mm heegel-'
ndela labimoodust.

Vedrunoelad.

Vedrundel (joonis 15) koosneb kahest osast: vardast,
mis keskelt on vedruks keeratud, ja lukust, mis katab
varda teravotsa ndela sulgemisel. Vedrundelte Ilukud
on ihelt ja kahelt poolt lukustatavad.

Varras voib olla valmis-
tatud taisvaartuslikust

vedrutraadist vo0i vaier- @)
traadi jaatmeist, 1abimo06-

duga 0,6 kuni 1,2 mm.

Noelte lukud val- @
mistatakse vdhe siisinik-
ku sisaldavast 0,15 kuni
0,30 mm paksusest kiil- Joonis 15,
malt valtsitud teraslindist.

Standardis on lubatud vedrundelu toota ka traatlukku-
dega. Kuid sddrased lukud haakuvad riiete kiilge ja

isegi rebivad neid; seepdrast traatlukkudega vedrunde-
lad pole digustanud oma olemasolu.

Vedrundelu toodetakse 6 mddtes: nr. 00 — pikkusega
25, mm, nr.-0 = 30:mm, nr. 1 — 35 mmi nr. 2 — 42 ‘m,
nr. 3 — 48 mm ja nr. 4 — 55 mm.

4 Pudukaupade kanbatundmine
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Emailtooted.

Emailpudukaup — krae- ja mansetinoobid, soled, kaela-
sideme ndpitsad (klambrid), kraehaagid, puudrikarbid jne.
valmistatakse messingist ja bimetallist ning kaetakse emai-
liga. Email kujutab endast klaasisarnast ainet, mis varvi-
tud mitmesuguses varvuses, ja omab kdrget “ldiget. Email
sulab vordlemisi madala (700—800°) temperatuuri juures ja
seob end kindlalt metalli kiilge. Vdlimuse jargi jagatakse
emaile ldbipaistvaiks ja labipaistmatuiks.

Korgema vdartusega emailpudukaupade alusmaterjaliks
kasutatakse kas punast lehtvaske v0i messingit; odava-
mate toodete jaoks tarvitatakse ka bimetalli. Solge-
deks, napitsateks, noopideks kasutatakse leht- vdi vits-
metalli, paksusega mitte iile 0,9 mm; krae- ja mansetin6o-
pideks, haakideks — 0,2 mm; kinnitus-esemete detailideks
— noopnodelteks, sangadeks, rongasteks jne. — messingist
ja terasest traati 1dbimddduga 0,5—1 mm. Traat peab olema
roostekatteta, tihtlane ja kiillaldaselt elastne (vetruv).

Emailtoodete tootmise peamised operatsioonid on jarg-
mised: 1) toote metallist aluse stantsimine, 2) kokkumon-
teerimine, s. o. tlksikosade (detailide) kokkupanemine,
3) emaili ettevalmistamine ja emailiga katmine, 4) viimist-
lemine.

Noelad, sangad ja teised tiihendavad detailid - peavad
olema oieti ja tugevasti kiilge joodetud ja vdlja kanna-
tama 3-kg-se raskuse.

Emaili valmistamisel jahvatatakse seda kuulveskltes,
magneti abil eraldatakse emailipulbrist metalli lisandid ja
segatakse veega, kuni ta muutub pastataoliseks massiks.

K&ik kohad, mis peavad olema emailiga kaetud, tuleb
hoolikalt puhastada.

Metalli katmiseks emailiga on kolm meetodit:
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1) Cloisonne’i meetod — peenest metalli pinnale joo-
detud traadist v0i metall-lindist luuakse eseme pinnale
vaheseinte siisteem sorestik, mis moodustab vajaliku
mustri vdi joonise rakukesi. Need rakukesed tdidetakse
pudrutaolise massiga.

2) Limoges’i meetod — metall kaetakse emailiga ilma
eriliste siivendite vGi rakukeste moodustamiseta.

3) Jeanlaive’i meetodi kohaselt pressitakse metalli
pinnale slivendid, mis tdidetakse kas iihe- v6i mitmevarvi-
lise massiga.

Peale emailmassi, iihe eespool mérgitud meetodi koha-
selt peale kandmist, kuivatatakse tooteid ning pdrast seda
kuumutatakse elektriahjus 850—900° temperatuuri juures
2—2% minutit, mille mdjul pudrutaoline mass muutub
kovaks emailiks.

Mbnikord maalitakse sileda emailiga kaetud esemeile tule-
kindlate varvidega glasuur peale ja pOletatakse teiskordselt.

Email-toodete viimistlemine seisneb metallist alusele,
samuti ka kokkujootmise kohtadel galvanosteegilisel teel
kullast, hobedast voi niklist dekoratiivse ja kaitsva katte
moodustamises. Kui ndel on valmistatud terastraadist, siis
tuleb seda enne emailimist vasetada.

Krae- ja varrukanoobid. 5*‘:"“"”" ;

Soltuvalt otstarbest jaotatakse krae- ja varruKanoobid:
a) esimeseks ja tagumiseks kraen6o6biks, b) rinnaesise noo-
pideks ja ¢) varrukandopideks. :

Kraen6obid valmistatakse kas iileni metallist v5i luust,
pdrlmutterkannaga. Kraenoop koosneb kas tihest tiikist
v0i painutatavast immargusest peast ldbimddoduga 8 mm,
pusttoest pakéusega 2,5 mm ja kannast — 1ldbimddduga
13—14 mm. Kinnipandud kraentéébi iildine koérgus on
13—14 mm.
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Kraent6pide pind kaetakse hdbedaga voi nikliga. Krae-
noopide valmistamisel luust vdi parlmutterkannaga las-
takse piisttugi sellest 1dbi ja needitakse valjastpoolt kinni.

Tagumised kraendobid erinevad esimestest sellega, et
noobipeal on pikliku keelekese kuju, mis peab tingimata
kdanduma. Kraenoobi kdrgus kinnipandult on 10 mm.

Varrukanoope toodetakse mitmes vormis ja varvuses
messingist, vasest, hdbedast, bimetallist ja plastilistest
massidest. Nad vdivad olla kas tdiesti metallist voi
kombineeritud — emailiga, parlmutriga, uurali kividega ja
plastiliste massidega. .

Varrukanoobid valmistatakse peaasjalikult kolme konst-
ruktsiooniga: a) pisttoel kdadnatava peaga, b) ketiga
(numbri kaheksa kujulise karabiiniga) ja c) r6hkndobi-
titipi lukuga.

Kdige vastupidavamateks ja paremateks peetakse n6o-
bid kdédnatavate peadega, mis laseb rdhknoobi holpsasti
asetada varruka noopauku.

Ketiga no6bid- kaheksakujulise karabiiniga koosnevad
kahest, kujult iihesugusest peast, milledest kummalgi on
sang, nende kiilge kinnitatakse karabiin yo6i ketike kokku-
joodetud lilidega.

Lukuga varrukandéobid omavad rohknoobikujulist sul-
gurit.

Soled.

Soled toodetakse hobedast, vasest, bimetallist voi mes-
singist ja kaetakse emailiga, nikliga, hébedaga v©oi kul-
laga; sOlgi toodetakse ka luust, galaliidist, neoleikoriidist,
resiidist jt. Solgedesse voib monteerida kas uurali kive voi
klaasi.

Emailtoodete kvaliteet.

Emailtooteis esinevad mitmesugused defektid, mida all-

pool dra margime:
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1) Emaili kohati aralangemine eseme halva eelpuhasta-
mise tulemusena — alusele on jaanud oliseid plekke
ja mustust.

2) Emaili koordumine, kusjuures email kergelt eraldub
alusest. Selle defekti pohjuseks on emaili jame jah-
vatamine.

3) Emaili mahatulek suurte kildudena, esialgu &artest,
parast kogu pinnalt, aga ka peened, juuksetaolised
morad, mis omavad vorgu kuju.

Mobrad, mis ei pdimu omavahel, nimetatakse ,moran-

deiks", aga vorku moodustavaid modrasid — ,,sorestikuks”.

Emaili mahatuleku pohjuseks v&ib olla metalli ja emaili

erinevad paisumiskoefitsiendid, emaili Gigest keemilisest
" koostisest korvalekaldumise tulemusena voi sellise metalli
toote aluseks kasutamine, mille jaoks antud email pole
ette nahtud.

4) Paisutused — suuremad morad, mis tekivad emaili
ebadigel katmisel ja tiilemddrasel hoidmisel pdle-
tusahjus.

5) ,, Tuhm-email” — ldike puudumine emaili ebadige
koostise, vahese ahjus hoidmise vdi teiskordse pole-
tamise tulemusena.

6) ,Labipdletus’ — tappaugukesed emailis, mis paljas-
tavad eseme alust. Labipdletused tekivad toote iile-
lila kauasest ahjus pidamisest v6i jalle liiga korge
poletustemperatuuri tulemusena.

7) ,Priigistused” — paatumata osakesed emaili pinnal
prugi sisalduse tulemusena.
8) ,Kirbud" — mustad téapid, veskikuulikeste Kkiiljest

jahvatamisel &dra langenud metallist osakestest ja
emaili puudulikust magnetiga puhastamisest.
9) , Aravalgumised” — emaili ndrgumine iile siivendi
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darte ja emaili ,pealevalgumised’ — emailikorra
: paksenemised, tekivad lohakast emailiga katmisest.
10) ,,Mullikesed" — &hukihikesed emaili ja metalli vahel
metalli puuduliku puhastamise tulemusena.
Emailpudukaubad jagatakse tavaliselt kahte sorti.
Teise sorti kuuluvad tooted, milledel email on normaal-
sest suuremal v6i vdiksemal mé&dral pdletatud, samuti ka
stantsitud joonise kontuuri vahene iilevalgumus emai-
liga, vdhemérgatavate méradega, Shumullikestega vdi tap-
pidega emailil, vdikeste tdppidega ja kiskudega metallist
osadel. :
Mitmesugune metallist pudukaup.

Mitmesuguse metallist pudukauba rihma kuuluvad
tdmblukud, traadist wvarrukahoidjad, juuksendelad, sorm-
kiibarad, riidehaagid, rdivaste tripid, piiksi-, vesti- ja v66-

 pandlad, rohknoobid jne.

. Tomblukud.

Tomblukke kasutatakse ileriiete juures
(rdhknoopide ja noopide asemel), naiste kae-
kottide, kummibotikute jne. juures.

Tomblukk kujutab endast kahte rida lili~
sid, mis on kinnitatud toimse paela kiilge,
mida mooda liigub eriline lukk (joonis 16).
Kummagi lilirea pael Ommeldakse eraldi
kinnitamisele kuuluva rdivastus-eseme o0sa,
kdekoti jne. kiilge; luku liikumisel alt iiles
molema rea lilid sulguvad, vastupldnsel lii-
kumisel aga avanevad.

Tomblukkude lilid valmistatakse metal-
list, harva ka plastilistest massidest.

Valmistatakse kolmesuguseid tomblukke:
Joonis 16, a) suure kerakujulise liiliga, siisteem ,,['BI',
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b) keskmise prismataolise liiliga siisteem ,Laitping” ja ¢)
vdikese kerakujulise liiliga siisteem , Gnom®.

Témblukud ,I'BI'"* ja ,Laitping’ toodetakse pikkusega
120, 150, 180, 200, 250 ja 300 mm; lilide laius on 9 ja 7 mm
ja lindi keskmine laius 18 mm.

Tdmblukud ,Gnom" toodetakse pikkusega 120, 150 ja
180 mm; lilide laius 4 mm, lindi keskmine laius 12 mm.

Tomblukkude ,I'BI'*" ja ,Laitping” detailid valmista-
takse poleeritud kiilmaltvaltsitud teraslindist. Tomblukku-
del ,,Gnom" lilid t66deldakse messinglindist, lukk — polee-
ritud kilmaltvaltsitud teraslindist.

Detailide wvalmistamiseks 10igatakse poleeritud teras-
- lint ribadeks, milledest ekstsenter pressides raiutakse stant-
sidega valja lilid. Edasi lillid viimistletakse: puhasta-
takse keerlevas trumlis, peitsitakse ja kaetakse tiheda
niklikorraga. Péarast nikeldamist lilid kuivatatakse ja lih-
vitakse keerlevas raudtrumlis saepuruga, see annab liili-
dele laike.
 Témblukkude kokkupanek toimub eriautomaatidel, mis
asetavad lilid lindile ja pressivad need kohe kinni.

Tomblukkude kvaliteet. Tomblukkude lilid ja lukud
peavad omama ldikivat pinda, tihedat niklikorda, ilma
tumedate tdppideta, soovitusjalgedeta, kiskudeta, muljutud
kohtadeta, kihistamata ja mullideta.

Lilide kiiljed peavad olema teravate kantideta, kinni-
tuspael puhas, ilma td@ppideta.

Korrosiooni proovimine toimub sama meetodiga, nagu
see on kirjeldatud lk. 34.

Kokkupanemise tédpsust ja kvaliteeti kontrollitakse
tdmbluku paljukordse (mitte vdhem kui 100 korda) ava-
mise ja sulgemisega. S&drase kontrollimise juures peab
tomblukk téotama riknematult ja lukk liikuma wvabalt ja
kergelt kogu pikkusel.
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Juuksenoelad.

Juuksendelu toodetakse kahesuguseid — siledad ja
gofreeritud  (lainelised). Nad t6odeldakse peamiselt
kilmalttdmmatud terastraadist, samuti ka tselluloidist
ja akrilaadist.

Soltuvalt suurusest, toodetakse traadist juuksendelu
neljas numbris.

Noelad nr. 70, millede pikkus on 70 mm, nr. 76 —
75 mm, nr. 80 — 80 mm, nr. 45 (ndhtamatud) — 45—50 mm.

Traadist juuksendelad (nr. 70, 75 ja 80) valmistatakse
peamiselt timardatud otstega.

Noelad mootega 45 mm, mis on maédratud vaikeste
juuksesalkade kinnitamiseks, lastakse vdlja itimarguste
otsteta.

Traatndelad toodetakse automaatidel, mis iiheaegselt
1dikavad traati, painutavad seda, kujundavad otsi ja
grofeerivad varba. Automaatidest védljalastud ndelad ldhe-
vad viimistlemisele (lakkimisele).

Juuksendelte kvaliteet. Juuksendelad peavad olema
tdiesti sirged, niiride, ilihetasaselt draraiutud otstega, kis-
kudeta, pead peavad olema siimmeetrilised ndela varda
suhtes, siledalt toodeldud ja ilma kiskudeta. Gofree-
ring peab olema tdpne ja iihtlane nii kdrguselt kui sliga-
vuselt, samuti ka oma laiuselt. Juuksendela lakitud pind
peab olema sile, ldikiv, ilma mullikesteta, tdppideta, laki
mahavalgumiseta, terakesteta. Lakk peab olema hésti &dra
kuivanud, kdte kiilge kleepumiseta, kihistumiseta ndela
varda painutamisel 90°.

Juuksendelad jagatakse kahte sorti. Teise sordi ndelte
suhtes on lubatud ndela pinnal tuhmid tdpid voi laki vari-
semine (ndelte kokkupuute jdljed, mis on tekkinud nende
kuivatamisel).
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Sormkiibarad.

Sormkiibarate alajaotuseks on: meeste ja naiste s6rm-
kiibarad.

Naiste sormkiibarad. Naiste sdrmkiibar kujutab endast
tihja tompkoonust, mille peenemal otsal on kumer pdhi.

Sormkiibara vilisel pinnal on lohukesed ndela toetami-
seks. ja sOrmkiibara suurima ldbimdddukoha iimber on
peale valtsitud 3 mm korge rant voi &aris.

Lohukesed asetsevad kiilgpinnal véhemalt 10 reas ja
pohjal — kogu selle pinnal.

Ilma kivideta naiste soérmkiibaraid toodetakse nel]as
mootes (millimeetreis), vt. tabel 5.

Alumiiniumist kivikestega sdrmkiibaraid toodetakse
ainult kolmes esimeses maotes.

Sormkiibara diameeter mdddetakse daarise juures, aga
kdorgus — kuni pdhja kumera osani.

Naiste  sdrmkiibarad tehakse terasest (paksusega
0,45 mm), bimetallist ja alumiiniumist (paksusega 0,40 mm).

Sormkiibarate tootmisel on p&himisteks operatsiooni-
deks: a) kettakeste vdljaraiumine teraslindist, b) ketta-
keste kolmekordne venitamine silindrikujuliste tassikeste

Tabel 5. Tabel 6.
S&rm- 3 Sy SRt Alumise | Ulemise
Litharate Kérgus | Labimoot kiibarate | _3"2 A
e (mm) (mm) S labimaot | labimdot
(mm) (mm)
I
2 18 14 8 17 k 14
3 19 15 L N R T R |
4 20 16 12 R
5 21 17 1
|
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saamiseks, c¢) venitamine tassikestele koonuse kuju and-
miseks, d) tassikeste ddrte &raldikamine, e) venitamine
pohjale keraja kuju andmiseks, koos lohukestega ta pin-
nal, f) lohukeste valtsimine kiilgpinnale, g) kandi valja-
valtsimine v&i ddrise kinnivaltsimine, h) puhastamine.

Alumiiniumist, kividega s@rmkiibaraile liiliakse péarast
lohukeste valtsimist pShja sisse auk ja stantsitakse kivi
(klaas) kinni.

Meeste sormkiibarad. Meeste sdrmkibar, erinevalt
naiste omast, on ilma pohjata. Meeste sdrmkiibarad val-
mistatakse kiilmaltvaltsitud teraslindist; suurema vastu-
pidavuse saavutamiseks stantsitakse neile sisse alumiiniu-
mist vdi messingist vooder. e :

Meeste sOrmkiibarad valmistatakse ainult {ihesuguse
korgusega (15 mm), kolmes mddtes, mis toodud tabelis 6.

Meeste sormkiibarate valmistamisel hoogutatakse teras-
tassikesed pdrast esimest venitamist. Meeste sormkiibarad
valmistatakse ainult iilesvaltsitud &daristega; tilesvaltsimist
teostatakse ; pdrast teraskorpuse voodriga iihendamist.
Meeste sormkiibaral on vdhemalt 6 rida lohukesi.

Sormkiibara kvaliteet. Sormkiibara viline pind peab
olema puhas, lihetasane, ilma labipisteteta, kriimustusteta,
pinna vigastusteta, kiskudeta, tappideta ja teravate serva-
deta ddrisel; sisemine kiilg — absoluutselt sile, kiskudeta
ja teravate kohtadeta, phi — kumera kujuga, ilma l&bi-
pisteteta ja muljutusteta.

Ulesvaltsitud &aris peab olema reljeefne, iihetasane,
sile, ilma moradeta, lainelisuseta ja tihedalt liibuma sdrm-
kiibara pinnale. Lohud peavad olema siigavad, iihetasased,
kindlustama ndela otsale kindla toe. Iga lohukese siigavus
naiste sdrmkiibarail peab olema vahemalt 0,2 mm, labi-
modt 0,6 mm; meeste sormkiibarail — lohukeste sligavus
vihemalt kuni 0,8 mm, 1dbimd6t 0,8 mm.

58



Lohukeste vastavust oma iilesandele proovitakse jarg-
miselt: ndela tomp ots surutakse lohku 60° all; sadrases
seisundis ndel ei tohi lohukesest valja libiseda.

Sormkiibarad jagatakse kahte sorti. Teise sordi sGrm-
kiibaraile on lubatud sdrmele mittetunduv lainelisus ja
tumedus — maddrimisdlide sissepdletuse tunnus. Tumedus
ei tohi katta tile 25% sdrmkiibara sisekiiljest.

Haagid ja aasad.

Uleriiete kinnipanemiseks tarvitatavad traadist haagid
ja aasad jagunevad jargmiselt: kleidi (nr. 1 ja 1-a), palitu
(nr. 2), vihmamantli (nr. 3), kasuka (nr. 4) ja piikste (joo-
nis 17) haakideks ja aasadeks.

bt 8T8 1B

Joonis 17.

Haagid ja aasad valmistatakse pehmeks poletatud kil-
malttommatud teraslindist ja ka messingtraadist.

Terashaagid ja -aasad toodeldakse automaatidel, see-
jarel nad puhastatakse saepuruga ja peene smirgliga poor-
levais trumleis ning viimistletakse. Viimane seisneb deko-
ratiivse ja kaitsva kattega katmises.

Piiksihaagid ja -aasad toodetakse kolmes tiiiibis, soltu-
valt materjalist, kujust ja téotlusest: tiiip A — haagid ja
aasad traadist, tiiip B — haagid ja aasad stantsitud, polee-~
ritud ja tilp C — haagid stantsitud poleeritud teraslindist,
aasad — traadist.

Haakide ja aasade kvaliteet. Nii kleidi kui ka piikste
haake ja aasu vdidakse toota lakitult, siniseks varvitult,
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nikeldatult ja hobetatult. Neil peab olema aasadega tihe-
sugune varvitoon, ilma soéovitusjalgedeta, tappideta ja kis-
kudeta.

Haagid ja aasad peavad omama 0iget vormi, aasa suurus
peab vastama haagi suurusele.

Lakiga kaetud pind peab olema laikiv, ilma koverus-
tunnusteta, pealevalgumisteta ja mullikesteta. Lakk peab
olema tihedalt liibunud metalli kiilge ja ei voi olla kleepuv.

Iga tiitipi haagid ja aasad peavad deformimata vdlja
kannatama jdrgmise staatilise koormuse: kasuka — 12 kg,
vihmamantlite (mantlite) — 7,5 kg, palitu — 4,5 kg, kleidi
nr. 1 — 3,5 kg, nr. 1-a — 1,5 kg ja piukste — 17 kg.

Mehaanilise vastupidavuse kindlaksmddramiseks aseta-
takse paaris kokkuhaagitud tlks haagi ja iiks aasa korv
kindla aluse (sein jne.) kiilge tugevasti kinnitatud naela
otsa, mille diameeter vordub kdrva diameetriga. Haagi ja
aasa teise sanga kiilge riputatakse raskus, mida jark-jar-
gult thtlaselt suurendatakse, kuni eespool ndidatud koor-
museni.

Lakk-katte vastupidavust mdaratakse kindlaks haagi ja
aasa asetamise teel iiheprotsendilisse salmiaagilahusesse
6 tunniks; seejuures ei tohi kattes ilmsiks tulla mingeid
muudatusi.

Rohkno6obid.

RBhkntéope toodetakse kahes varvitoonis: wvalged —
~nikeldatud ja mustad — lakitud, labimddduga 7 ja 9 mm.

RGhkn66bi molemad osad, kaas ja alus, valmistatakse
messinglindist, paksusega 0,25 mm. Vedrumaterjalina kasu-
tatakse pronkstraati.

ROhknoobi kvaliteet. Valgete rohknoépide pind peab
olema sile, ilihetasaselt kaetud nikliga, tdppideta. Mustad
rohknoobid kaetakse ldaikiva laki Shukese korraga. Laki-
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kord peab olema hasti kuivatatud, kate kiilge kleepumata
ja kiljest maha tulemata. RGhknoopide vedrud peavad
olema elastsed, tugevasti kinni hoidma né6pimisvahendit,
kokkusurutult ja asetatult paralleelselt. R&hknoopide ja
niidiaukude &dred ei tohi olla teravad.

Pakkimine ja markeerimine.

Pakkimine ja markeerimine iga liiki metallist pudukau-
pade sortimendi jaoks on maddratud standarditega voi teh-
niliste tingimustega.

III. peatiikk.
NAHAST PUDUKAUBAD JA REISITARBED.

Algtooraineks ' nahast pudukaupade valmistamisel on
galanteriinahk, mis on pargitud loomade, kalade, mereloo-
made, usside ja sisalikkude toornahkadest, samuti ka naha
asendajad riidest alusel*.

Nahast pudukaupade valmistamiseks kasutatakse koigi
parkimismeetoditega toodeldud kergeid nahku, kuid koige
paremaks tuleb pidada nahku, mis on pargitud taimepar-
giga (vdlja arvatud seemisnahk ja glasee, mida kasuta-
takse nahast sO0rm- ja labakinnaste valmistamiseks).
Punase pargi nahk, niiskevoitu olekus, omab head elastsust,
mis kaob vastavalt niiskuse draauramisel. See annab vO0i-
maluse tootmisprotsessis anda punase pargi nahast tooteile

1 Naha tootmisest ja tema asendajaist, omadustest jne. vaata
opiku III osas,
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ndutavat kuju, mis pdrast kuivamist hdsti alal hoidub.
- Kuju alalhoidmist soodustab ka punase pargi naha vdhene
venivus pdrast kuivamist. Need punase pargi naha omadu-
sed kergendavad toodete vetrumata ddarte painutamist.

Galanteriinahad vdivad omada paremal poolel kas loo-
mulikku vo6i pealepressitud (nditeks krokodillinaha, hiilge-
naha jne.) pinnakuju. :

Naha aseainete hulka kuuluvad: dermatiin, graleks,
lederiin. Viimasel ajal toodetakse naha aseainet ka kloor-
vintiiilist. Koik need naha asendajad kujutavad endist
Iduendeid, mis paremal poolel on kaetud pehme kititaolise
kihiga, millele pressitakse loomuliku naha reljeefne
kujutis. _

Kunstnahk on iseloomulik oma pehmusega, elastsusega,
vee- ja valgusekindlusega, lakk-katte wvastupidavusega.

Reisitarvete valmistamiseks kasutatakse peale loeteldud
materjalide tahvelfiibrit, vineeri, telgiriiet, dikki, presenti.

Fiiber saadakse paberi keemilisel to6tlemisel kloor-
tsingi kontsentreeritud lahusega. Fiibrit iseloomustab tema
suur vastupidavus mehaanilistele mdjutustele.

Fiibri puuduseks on tema hiigroskoopilisus ja omadus
deformuda tUmbruskonna relatiivse niiskuse muutumise
tottu.

Fiiber rithmitatakse tehniliseks ja tarbeesemete fiibriks.

Sumadane valmistamiseks tarvitatakse tarbeesemete
fiibrit tahvlites, paksusega 2 kuni 4 mm, véarvitud peamiselt
tumepruuniks vo6i mustaks.

Nahast pudukaupade ja reisitarvete valmistamisel kasu-
tatakse abimaterjalideks niite, paberit ja pappi vahemater-
jalidena ning puuvillaseid ja siidikangaid voodrina;
lisaks neile kleepaineid ja mitmesuguseid furnituure nagu:
lukke, pandlaid, nurki jne.
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Nahast pudukaupade tootmine.

‘Nahast pudukaupade tootmisel on pdhimisteks operat-
sioonideks: a) materjalide juurdeldikamine, b) dmblemine,
kokkukleepimine, c¢) furnituuride kiilgekinnitamine ja
d) viimistlemine. 3

Juurdeldikamise operatsioonid on jargmised: a) pealis-
naha ja asendajate juurdeldikamine, b) vahematerjali —
paberi voi papi juurdeldikamine ja c) voodri juurdeldika-
mine, JuurdelGikamisel on oluline, et toodete detailid, mis
peavad olema k&ige tugevamad, oleksid juurde ‘1digatud
naha koige tihedamatest osadest.

Omblemis-kleepimise operatsioonide juures omab suu-
rimat tdhtsust ddrte araldikamine ja Gmbluse kujundamine.

Toodete ddred on kas ldigatud v&i pukitud. Ldigatud
dartega toodete valmistamise juures juurdeldigatud detai-
lid, mis on kokku pandud pealmise poolega viljapoole,
ommeldakse kokku, pdrast ldigatakse &dared dra joonlaua
jargi ja varvitakse naha varvi.

Pukitud &dartega tootel iihel kahest iithendatavaist detai-
lidest Idigatakse d&ared parajaks, sarfitakse, kaetakse lii-
miga, pukitakse, asetatakse pukkimata detailide peale ja
ommeldakse labi.

Nahast pudukaupade tootmisel kasutatakse jargmisi
omblusi — pooratud (pahupidi-) Omblus, pistega omblus
ja tlileddredmblus.

Detailide tiihendamisel pooratud Omblusega asetatakse
detailid parema poolega sissepoole, dmmeldakse kokku,
misjdrel pooratakse parem pool vdlja. Monikord pan-
nakse lithendatavate detailide vahele dhuke riba nahka (voi
selle asendajate), mida nimetatakse ,teraks’. Parast valja-
pooramist ulatub tera wvalja ilihendatud detailide wvahelt,
moodustades kandi.
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Ombluspistega  dmblust kasutatakse sdrmkinnaste
dmblemisel. Sel juhul asetatakse 1iiks detail teisele ja
dmmeldakse kokku dmbluspistega. Sdrmkinda sees dmblus-
pistega dmblus moodustab nagu ketikese, mis kinda katte-
panemisel mdningal madral venib laiali, vihendamata
tthendamise tugevust ja ilma kinda kuju muutmata.

Uledaredmblus iihendab molemad thendatavad detailide
dared, ilustades kinnast. Seoses sellega kasutatakse vilise
iileddredmbluse jaoks mdnikord varvilisi siidniite. Uleadre-
Omblus tehakse kooOsnerimasinal.

Kaubad, mis kuuluvad nahast pudukaupade ja reisitar-
vete liiki, jaotatakse kasutamisotstarbe ja tootmisprotsessi
jargi: a) vutraltooted, b) rihmad, c) sdrm- ja labakindad,
d) reisitarbed. : -

Vutlartooted.

Vutraltoodete hulka kuuluvad raamrahakotid, peen-
rahakotid, rahataskud, portfellid, naiste kédekotid, port- .
sigarrid, tubakakotid.

Raamrahakotid.

Raamrahakottide pdhimisteks liikideks on: a) raamraha-
kott ,lestake” (lepjoSka), b) raamrahakott ,sissedmmeldud
pohi”, ¢) raamrahakott ,,venitatud” ja d) naiste raamraha-
kott. Need koik téodeldakse galanteriinahast ja dermatii-
nist (naha asendaja).

Rahakott ,lestake” (joonis 18) Ommeldakse kokku
kahest kiiljest ithe pooratud Omblusega; kiilgede vahele
pannakse ,tera". .

Rahakotil ,,sissedmmeldud pohi” on kiilgede vahel lai
pohi, mis on kokku dmmeldud kahekordse pooratud Oomb-
lusega. PGhja ja iga kiilje vahele asetatakse ,tera".

Rahakott ,venitatud“ erineb rahakotist ,lestake” sel- -
lega, et ta pohi on tunduvalt laiem, mistdttu ta on suurema
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mahutavusega. P&h- Qg}
ja avardamiseks ve-
nitatakse seda valja
puuliistul.

Naiste rahakott
on pikliku kujuga,
draldigatud daéartega.
Modlemad kiilje dared
eespool kirjeldatud
rahakoti-titpidel,
mis jdavad kokku
omblemata, kinnita-
takse rennitaolise
labildikega  metall-
. raami kiilge. Mgdle-
mad raamid tithenda-
takse  Sarniiritaoli-
selt ja moodustavad
nondanimetatud- lu-
ku. Rahakottide sul-
gemisel liituvad mo-
lemad raamid iile-

val lukuga.

Lukke on mitut taipi. Kodige enam on levinud
lukk ,vindike" (vaata joonis 18), mis kujutab enesest
kahte kerakest painutatud jalakestel, mis on tinutatud
lukuraami kiilge. Raamrahakottide suurusi méaaratakse
raami laiuse jérgi selle iilemisel serval.

Rahakotid ,lestake" toodetakse viies mootes — 789,
10 ja 11 sm; sisseommeldud ja venitatud pshjaga — kolmes
mddtes — 9, 10 ja 11 sm.

Joonis 18.

Meeste rahakotid kdigis tiitipides mddtega 9, 10 ja 11 sm
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omavad sees kinnipandavat jaotust, mida nimetatakse
siidamikuks. Siidamiku metallist raamistik tihendatakse
rennitaolise katte abil, mis haarab siidamiku mdlemaid

raame.

Peenrahakott.
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Erinevalt raamraha-
kottidest pole peenra-
hakottidel iileval metal-
list lukku ja enami-
kul juhtudel suletakse
sulgemisklapiga, mis
on valmistatud peenra-
hakoti pohimaterjalist
(joonis 19). Peenraha-
koti lukk asetseb  ta-
valiselt kiilgseinal. Mo- .
ned peenrahakotid te-
hakse ilma sulgemiskla-
pita (kabjakotid).

Peenrahakotid  val-
mistatakse galanteriina-
hast, dermatiinist ja
graleksist ning rithmita-
takse meeste ja naiste
peenrahakottideks. Oma
viljatootamise laadilt
on nad kolme jargmist
pohiliiki: venitatud,
kanditud ja Idigatud
dartega.



Venitatud peenrahakotid toodeldakse tervest naha-
tikist, millele dmmeldakse kiilge ainult sulgemisklapp.
Nahatiiki kiilgveered venitatakse véalja, nii et nad moo-
dustavad peenrahakoti korpuse ja vaheklapid.

Peenrahakoti sisemine osa koosneb mitmest 166tsakuju-
lisest vahejaotusest.

Vahed valmistatakse tihedast paberist, mis on riidega
ile kleebitud. Venitatud peenrahakotte toodetakse pikku-
- sega 8—14 sm ja laiusega 5—6,5 sm.

Kanditud peenrahakott omab vahesid, mis moodusta-
takse papist seinte abil, iilekleebitud ja kanditud nahaga
voi dermatiiniga. Sddraseid vahejaotusi (seinu) vdib olla
ihest kuni kolmeni. Peenrahakottides kahe ja kolme jao-
tusega tehakse keskmine jaotus kinnipandavaks. Kolme
vahejaotusega peenrahakotil on esimese seinakese kiiljes
sulgemisklapiga tasku. Kahe vahejaotusega peenrahakotti
nimetatakse kahekordseks, kolme jaotusega — kolme-
kordseks.

Peenrahakotte toodetakse laiusega 5—7 sm ja pikku-
sega 8—15 sm.

Peenrahakott 16igatud 4&drtega. Sellise peenrahakoti
juurdeldigatud detailid tihendatakse kleepimise ja dmble-
mise teel. Kdiges iilejdénus sarnaneb see kanditud dartega
peenrahakotiga.

Rahataskud.

Rahataskud valmistatakse nahast, graleksist ja derma-
tiinist. Nad on kahe- vdi kolmekordselt kokkupandavad.
Rahataskuid valmistatakse mitmekujulisi: kinnitussiiludega
ja ilma nendeta, sulgklappidega ja ilma klappideta, keele-
kestega sulgemisklapil, mis pistetakse kitsa nahkriba alla,
vdi ilma keelekeseta kolme, nelja, kuue ja enamgi vahejao-

5%

67



tusega, samuti ka veel peidetud taskuga, mis ldbib raha-
tasku kogu ulatuses.

Kbdige levinumad suurused on kahekordselt kokkupan-
davail rahataskuil (avatult) 10X 12 sm, 19 X 15 sm,
21 X 15 sm, 21 X 17 sm, 23 X 18 sm ja kolmekordselt kok-
kupandavail: 31 X 16 sm, 32X 15 sm, 33X 15 sm,
33 X 16 sm, 34 X 15 sm.

Portsigarrid.

Nahast portsigarrid liigitatakse oma konstruktsioonilt
viide pohitiiipi.

Kokkuliikatav paberossitoos koosneb kahest iithesuguse
kujuga osast. KGige enam on levinud paberossitoosid, mil-
ledel suletud olles on kdrgus 10 sm ja laius 9 sm. Pabe-
rossitoose = valmistatakse koorepark-pastlanahast, ilma
voodrita, vdi pehmest nahast (vasika-, sea- jt.) kas nahk-
vdi dermatiinvoodril. Odavamad sordid toodetakse derma-
tiinist v0i graleksist dermatiinvoodril.

Sisseliikitav paberossitoos valmistatakse samast mater-
jalist, millest tehakse eespool mainitud portsigarrid. See
koosneb kolmest osast — alaosast, iilaosast ja papist stida-
mikust, mis on asetatud alaosa sisse. Portsigarri mooGted
suletuna on: kdrgus 10 sm, laius 10 sm ja paksus 2 sm.

Raamportsigarr valmistatakse - Shukesest nahast (joo-
nis 20) metallist kokkupandud raamis, koosneb kahest
poolest pooltaskutega. Portsigarri korgus kokkupandult on
10,5 sm, laius 9 sm.

Portsigarr sulgklapiga ja rihmakestega on taskukuju-
line. Taskul on kinnitatud rihmake, millest sulgemisel ldbi
pistetakse portsigarri sulgemisklapp. Suletud portsigarri
korgus on 11 sm, laius 9 sm.
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Reisiportsigarr rihmadega o6lal kandmiseks meenutab
oma konstruktsioonilt paberossitoosi. Tema korgus on
12 sm, laius 11 sm ja sligavus 4,5 sm.

Portfellid.

Portfellid toodeldakse nahast, graleksist, dermatiinist ja
linasest riidest. Soltuvalt valmistusviisist jagunevad nad
Idigatud ja pukitud &artega portfellideks, konstruktsioonilt
— harilikud, panga- v&i kulleri- ja kahekordselt kokkupan-
davad portfellid. Otstarbelt jaotatakse portfelle meeste,
naiste ja Opilaste portfellideks.

Meeste harilik portfell (joonis 21) omab kaht suurt
166tsa. Portfelli esimese seina ja voodri vahele on paigu-
tatud kaks pooltaskut.

Riidest vaheseinale, mis jagab portfelli kaheks, on kin-
nitatud vdike sulgemisklapp, mis katab kinni esimese vahe
selle pooltaskutega ja noéobitakse kinni kahe rdhknéobiga.
Hariliku portfelli dared on pukitud ja masinaga labi dmmel-
dud. Suurema vastupidavuse saavutamiseks kinnitatakse
molema seina alumiste nurkade kiilge metallist nurgikud,
tleval thendatakse seinad 166tsadega, metallist neetidega.
Portfelli laius on 41 sm, kdrgus suletud olekus 28 sm.

Panga- (kalleri-) portfell erineb meeste harilikust port-
fellist selle poolest, et ta vélised seinad ja seesmised vahe-
seinad omavad kartongist vahevoodrit. Peale selle omab
pangaportfell kahte rihma, mis kinnitatakse esimesele
seinale lukuga; rihmade teised otsad labivad teist seina,
kus nad kinnitatakse kummipaela kiilge. Portfelli laius on
44 sm, korgus suletud olekus 28 sm.

Kahekordne (lahtikdiv) portfell koosneb kahest {ihesu-
gusest poolest, mis on juurde 1digatud iihest tiikist. Painde-
kohale, portfelli sisekiiljele kleebitakse kitsas naha- (der-
matiini, graleksi) riba.
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Portfell omab nelja suurt 166tsa viie lahtise ja iihe kin-
nise pooltaskuga. Portfell suletakse kahe samasuguse rih-
maga, mis on kinnitatud samuti nagu pangaportfelli rih-
mad. Kahepoolse portfelli dared on pukitud. Portfelli laius
on 41 sm, pikkus lahtiselt 62 sm.

Naiste portfell erineb meeste portfellist selle poolest, et
see on kitsam (33 sm) ja madalam (kinniselt 26 sm), lukus-
tatakse ainult tihe lukuga, ja sulgemisklapi sisekiiljele kin-
nitatakse vdike peegel.

Opilasportfell omab kartongist - vahekihti, mis véaljast-
poolt liimitakse kokku nahaga, graleksiga, dermatiiniga ja
seestpoolt tiihevarvilise, tumeda puuvillase riidega. Port-
fell omab kahte jaotust, mille moodustab riidest vahesein.

Opilasportfellid toodetakse kolmes mddtes: pikkusega
31—37 sm, kdrgusega 21—27 sm ja laiusega 7—9 sm.

Naiste kiekotid.

Naiste kdekotid toodeldakse: a) hea kvaliteediga ja
vdlimusega nahkadest (peamiselt taimepark lamba,
kitse ja vasika) mitmesuguses vérvuses, ‘sileda ja reljeef-
selt pressitud pinnaga, b) kergest graleksist, c) derma-
tiinist, d) lederiinist, e) siid- ja poolsiidlduendeist.

Naiste kdekotte valmistatakse mitmesuguseid, tihti
muutuvais tegumoodides.

Kéesoleval ajal toodetavaid kdekotte voib konstrukt-
sioonilt rithmitada: kovad, keskmise kdvadusega ja peh-
med (joonis 22).

Ko6ik need kotid omakorda vdivad olla mitmesuguse
kujuga: neljakandilised, ovaalsed jt., lukkudega ja ilma
lukkudeta, sulgemisklapiga ja témblukuga, rdhknoobiga jt.

Kadepidemed kédekottidel on samuti mitmesugused nii
kujult kui tooraineilt (lamedad, punutud, metallist jt.),
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Joonis 22.

Rihmad.

samuti ka nende
kinnituskohad.

Kéaekoti waline
I6uend vo6ib olla
sile, volditud wv®oi
siis  kaunistisega
voi teiste ilustus-
tega nahast, me-
tallist, sarvest,
luust, plastilistest
massidest.

Kaekotid wval-
mistatakse niihdasti
sisetaskuga ja mit-
mesuguste vahe-
jaotustega kui ka
ilma nendeta. Suu-
remasse ossa nais-
te kaekottidest
paigutatakse peeg-
like (immargune,

neljakandiline,
ovaalne), aga mo-
ningaisse ka veel
peenrahakott voi
puudritopsu karp.

Rihmade gruppi kuuluvad: meeste véorihmad, kaukaasia
rihmad, laste ja naiste vo6d ja moningad teised (rihmad

kelladele, habemenugade teritamiseks).
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Meeste voorihmad liigitatakse piliksirihmadeks, spordi-
rihmadeks, kasukarihmadeks ja nad valmistatakse veise
v0i sea platt- ja juhtnahast. Nad on kas loomulikku vdrvi
vO0i varvitud (tumepruunid, mustad), iihest tlikist voi jat-
katud, the- v0i kahekordsed, s.-o. galanteriinahkadest,
allapandud voodriga. Kahekordse voorihma paksus ei voi
olla vahem kui 2 mm.

Piksirihmade laius on 17—20 mm 950—1100 mm
pikkuse juures.

Spordirihmad erinevad piiksirihmadest sellega, et nad
on laiemad (20 kunji 30 mm) ja pikemad (1000—1200 mm).
Kodige sagedamini on neil stantsitud pannal automaatse
sulguriga.

Kasukarihmad toodetakse kolmes mdddus: laiuti
35 kuni 50 mm, pikuti 1110—1250 mm. Kasukarihma pan-
nal, 50 mm lai, omab kahte pandlakeelt, millede jaoks rih-
masse liiiakse kaks paralleelset rida auke.

Kaukaasia rihmad. Erilist kohta omavad kaukaasia v00-
rihmad. Need valmistatakse peamiselt mustast sea-juht-
nahast ja omavad pannalt, kahte metallist v0i luust rdon-
gast ja samasugust otsatiikki.

Kaukaasia rihmad toodeldakse kahte liiki: 1) ilma ilus-
tusteta, vabalt ripneva otsaga, millest moodustub otsatiikk,
ja 2) metallist voi luust ilustiste kogumikuga ja kahe kiil-
gedel rippuva rihmaga.

Metallist ilustised on hdbetatud ja okstideeritud. Samuti
kasutatakse ka sarvest voi luust nikerdustega kaunistisi.

Kaukaasia rihmade pikkus on 1350, 1455, 1555 ja
1665 mm, laius 10 ja 14 mm, paksus 1,26—1,7 mm.

Laste v6od erinevad spordirihmadest selle poolest, et
nad on lithemad (750—900 mm) ja laiemad (18—25 mm).

Laste vood valmistatakse ka vahariidest. Vahariidest
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valmistatud laste v66l on pannal metallist voi traadist,
galaliidist pandlakeele ja rulliga.

Naiste vood nahast, vahariidest ja kloorviniiilist voi-
vad olla mitmesuguse tegumoega, mitme vdrvuse ja suuru-
sega, siledad, valtsitud pinnaga, jooniste ja punutistega.
V66 laius on 25—50 mm ja pikkus 850—1100 mm.

Nahkvood toodeldakse iihest tiikist ja jatkatult kahest
tiikist. Nahkvoode valmistamisel kasutatakse seemisnahka,
lakknahka, laustnahka, Sevretti jt.

Vahariidest v66d valmistatakse kas tiihepoolsest voi
kahepoolsest vahariidest. Vahariide parem pool (vdi mole-
mad pooled) kaetakse iihetasase, sileda, laikiva lakikorraga.

Peamiseks ilustiseks v66l on pannal. See toodeldakse
mitmesuguses kujus, tegumoodides ja varvuses: 1) metal-
list, kaetud nikli v0i emailiga, samuti ka pesakestega,
kuhu asetatakse mitmes vdrvuses klaasikesi, 2) tselluloi-
dist, 3) galaliidist ja ka selle ning metalli kombinatsiooni-
dega, 4) luust ja sarvest, 5) akrilaadist jt.

Nahast sormkindad.

Nahast meeste, naiste ja laste sormkindad rithmi-
tatakse soltuvalt. nende kasutamisotstarbest, tooraineist,
millest nad valmistatakse, ja tootmise iseloomust (juurde-
16ikamisest ja Omblemisest).

Hooajaliselt liigitatakse kindad: voodrita ja voodriga;
lahtematerjali jargi — seemisnahksed, glassee- jne. kindad.

Juurdeldikamise meetodi jargi eraldatakse ndndanime-
tatud numbrikindad (venitatud) ja juurdeldigatud Idigete
jargi; esimesed 13igatakse juurde valjavenitatud nahast ja
seetottu liibuvad kdele tihedalt; sdrmkindad, mis on 1digete
jargi juurde lGigatud, on vabamad ja istuvad kdes halve-
mini.
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Omblusviisist tingituna liigitatakse kindad &mbluspis-
tega (dmmeldud omblusega), segapistega ja {ileddrepistega
ommeldud.

Kinda suurust maérgitakse murdarvuga, mille lugeja on
kaubanduslik number, nimetaja — kinda laius sentimeet-
reis. :
Naiste numbrikindad toodetakse jargmisis mddteis:

6 66 6 -7 Tl
757.8048,5"907:95:10,0¢
meeste numbrikindad —

SRR T B Al e G0
9,5/ 10,0’ 10,5’ 11,0’ 11,5’ 120° 12,5’

naiste, voodriga —

RS PR AR !
55900 9Nt iy

meeste, voodriga —

7o 7% 8 8% 9
100° 105° 110' 11,5 135"

Kindad on mustad, vérvilised ja kombineeritud; viimas-
tel tehakse peo pool iihte liiki ja varvi nahast, aga kinda
selg — teistsugusest nahast. Peale selle to6deldakse sorm-
kindaid ka wveel eriotstarbeks, nagu autojuhtide, lendurite,
jahimeeste, poksi-, vehklemise, kalurite ja sportlikud
kindad.

Reisitarbed.

Reisitarvete sortimenti kuuluvad kanderihmad, suma-
danid, nessessddrid, reisikotid, 156tsreisikotid, portpleedid,
seljakotid.
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Kanderihmad.

Kanderihmad koosnevad kahest eraldi rihmast, mille
paksus on 2—2,5 mm, pikkus 1500—1700 mm ja laius 24—
27 mm. Need rihmad iihendatakse kas nahast vdi puust
kéepidemega.

Kanderihmad valmistatakse tihedast taimepark veise-
nahast ja varvitakse kas mustaks v3i pruuniks, pandlad on
neil rihmadel jamedast traadist, keele ja rulliga.

Kanderihmu valmistatakse ka wveel eriti tihedast puu-
villasest paelast, mille laius on 25—30 mm. Pandla asemele
dmmeldakse sellise rihma otste kiilge kaks metallist ron-
gast v6i ruudukest. Sddrastel rihmadel on puust kdepide.

Sumadanid.

Kdige suurema levikuga on harilikud neljanurksed tds-
tetava kaanega papist, vineerist vdi fiibrist sumadanid
(joonis 23).

Vineerist sumadanide valmistamiseks kasutatakse kolme-

PRIKKUS

Joonis 23.
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kordset 3—4 mm paksust vineeri, pappsumadanide jaoks
aga tugevat pappi.

Pappsumadanid kaetakse iga liiki nahaga mille paksus
on 1—1,5 mm, vdi dermatiiniga; vineersumadanid — derma-
tiiniga, graleksiga, kingariidega ja dikiga.

Sumadanide sisekiiljed kleebitakse tile varvilise satda-
niga, serziga voi tehnilise kalinguriga, mis loetakse kdige
vastupidavamaks ja hiigieenilisemaks.

Mbgnede sumadanide kaane sisekiiljele kinnitatakse
tasku. Monikord varustatakse sumadan ka veel viljavoe-
tava sisemise kastiga, mis kujutab endast 16uendist podh-
jaga raamikest.

Viljaspool kinnitatakse sumadani kiilge furnituur nagu:
kédepide, lukud, lihtsad sulgurid, metallist voi fiibrist
nurgakaitsed.

Sumadane toodetakse pikkusega: 40, 45, 50, 55, 60, 65,
70, 75 ja 80 sm, laiusega 25—40 sm ja kdrgusega 11—
24 sm. Miiligile tulevad sumadanid kas tihedast riidest
katetega (vutlaritega) voi ilma nendeta.

Peale eespool Kkirjeldatud sumadanide toodetakse neid
ka imardatud nurkadega, kahe puust liistuga, mis on
painutatud sumadani timber pdikisuunas, 166ts-sumadan
ja palju teisi tiilipe, samuti ka suuremaid reisikohvreid.

Nessessddrid.

Nessessddrid (naiste reisikarbid) toodetakse kolme-
kordsest vineerist vG3i papist ja kaetakse valjastpoolt
nahaga, dermatiiniga v8i mitmes vérvuses lederiiniga.

Kujult valmistatakse nessessdarid kas kandilised voi
poolovaalse-kujulise esimese seinaga. Nad toodetakse
pikkusega 22, 25, 30 ja 35 sm, kdrgusega 8, 9 ja 10 sm ja
laiusega 14, 17, 21 ja 23—24 sm.
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Sissepoole kaane kiilge, monikord ka nessessaari sein-
tele, kinnitatakse riidest, lahtised, kummile volditud mit-
me suurusega pooltaskud. Nessessddari kaane sisekiiljele
voi tasku kohale, papi ja voodri vahele, kleebitakse vaike

- peegel.
Reisikotid.

Reisikott on sumadani teisend. Tema iseloomulik eri-
nevus on metallist raam ja lukk.

Reisikotid valmistatakse pikkusega 35, 38, 42, 45 ja
48 sm; nende korgus kdigub 14,5 kuni 22,5 sm ja laius
14—19 sm vahel.

Reisikottide kere valmistatakse papist ja kaetakse
nahaga, dermatiiniga, galanteriigraleksiga, kingariidega ja
dikiga. Voodriks kasutatakse tihevarvilisi kudumeid —
satddni, serzi v6i bjassi.

Lootsaga reisi_kotid.

Lodtsaga reisikott kujutab endast pehmet reisikotti, mis
lukustatakse samuti nagu reisikohver. Lodtsaga reisikott
omab iihel kiiljel kolme paari pandlaid, aga teisel kiiljel —
tleval raami juures — kahte rihma. Tommates erineva
paari pannaldega rihmad kokku v&ib muuta selle mahu-
tavust.

Lootsaga = reisikoti kere valmistatakse kingariidest,
presendist, m6o6bliripsist voi teistest tihedatest riidesorti-
dest. Voodri jaoks kasutatakse tumedavarvilist satdani,
serzi voi bjassi.

Lootsaga reisikotte valmistatakse laiuses 36, 39, 42, 45

ja 48 sm ja pikkuses 41—60 sm.

Portpleedid.

Portpleede kasutatakse peamiselt voodivarustise pakki-
miseks ja kandmiseks. Neid valmistatakse tihedaist puu-
villriideist: ripsist, kingariidest, dikist.
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Konstruktsioonilt on portpleede mitut tiitipi, koigil neil
on nelinurkne alus, mille darte kiilge on &mmeldud neli
kattekiilge. Parast asjade asetamist alusele (pdhjale) need
kaetakse kattekililgedega, mis siis paarikaupa iihendatakse
rihmadega. Valjastpoolt portpleedid vootatakse kahe rih-
maga, mis ldbistavad kaht nahast aasa. Portpleedi kiiljel
on pealedmmeldud, rihmaga suletava klapiga tasku. Port-
pleedi llemisse ossa 0mmeldakse iimmargune kepp, mille
kiilge kinnitatakse kandekdepide.

Seljakotid.

Seljakott kujutab endast nelinurkset seljal kantavat alpi-
tltipi asjade kotti. Seljakoti tagakiiljele kinnitatakse rih-
mad (dlarihmad) kandmise jaoks. Seljakotte toodetakse
pikkuses 40, 50, 75 ja 78 sm ja laiuses 25, 30, 33 ja 60 sm,
tihedast puuvillasest vdi linasest riidest. Vaikesemdddu-
lised seljakotid vdivad olla moleskiinist ja diagonaalist
halli, tumepruuni vo6i kaitsevarvusega.

Nahast osad ldigatakse juurde Shukesest veise- v0i sea-
juhtnahast. Olarihmad vdivad olla tugevast puuvillasest
paelast. :
Nahast pudukaupade ja reisitarvete kvaliteet.

Valmistooteis peab nahk olema tdiesti ldbi pargitud,
tihe, sile, pehme, ‘elastne, voltideta, murdeita, plekkideta
ja silumisvigadeta. Selle pealispind peab olema tiihetasa-
selt varvitud kindla aniliinvarviga v6i pudenematu nitro-
tsellulooslakiga, mis on vastupidav hoordumisele, valgu-
sele, niiskusele jt. mdjutustele. Nahk peab olema thesu-
guse paksusega, sile, kdlust puhastatud aluspinnaga, ilma
sisseldigete ja lohkudeta. Naha asendajad peavad omama
puhast, selgelt valtsitud mustriga pealispinda, vastupidava,
pudenemata varvikattega. ;
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Voodri varvus peab olema kooskdlas kattelduendi, naha
voi kunstnaha varvusega.

Metallist furnituur peab olema tugev, tihedalt kaetud
kroomi- vd&i niklikorraga, ilma koordumiseta, lahtipaisu-
miseta, tumedate tédppideta, kriimustusteta. Lukud pea-
vad héasti kergelt sulguma ja avanema.

Kdik toote detailid wvalitakse vastavalt viarvusele ja
‘sissepressitud = mustrile. K&k pukitud kandid peavad
olema puhtalt tehtud, naha servad peavad olema puhtalt
dra 1digatud, dieti sarfitud, kdvasti kinni liimitud; nurka-
des ei tohi olla suuri kortse.

Sissepressitud kitsad sooned peavad olema siigavuselt
iihesugused, ilma katkestusteta. Sooned asetsevad tavali-
selt vélisosadel 1—2 mm kaugusel ddrest, kuid sisemistel
osadel pooratud ddristel.

Arapdoratud servade liimimise headust proovitakse
painutamisega katsevarval, s. o. iimmargusel 8 mm ldbi-
mddduga varval, kusjuures liimitud osad ei tohi lahti
minna.

Kdik omblused peavad olema sooritatud tugevate niiti-
dega, puhtalt ja tlihetasaselt, ilma siksakkideta, sisseldige-
teta, vahelejdtmisteta, naha puruks rebimisteta ja masina-
kdpa jalgedeta. Ombluse kaugus ddrest peab olema ligi-
kaudu 4—5 mm, piste sagedus 4—6 pistet 1 jooksval
sentimeetril.

Omblusniidid valitakse vastavalt valmistatava eseme
« varvusele. Koik niidiotsad kinnitatakse wvastupidavalt ja

1digatakse siledalt jadgitult d&ra. Omblemisel tarvitatavate

noelte diameeter peab vastama  niidi jamedusele, et pis-
tete juures ei jadks niidiga tditmata tithja kohta.

Furnituurid peavad olema kinnitatud tugevalt, &ieti,
téapselt, tihvtidega. Kaekoti v0i rahakoti luku kiiljes
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peab nahk ja vooder olema kinnitatud vastupidavalt ega
tohi selle seinte kiiljest lahti tulla.

. Valmistooted peavad olema liimi-, vee-, 8li- ja wvarvi-
plekkideta ja omama tagasihoidlikku laiget.

Esimesse sorti kuuluvate toodete juures on lubatavad
ainult tdhtsuseta defektid — vdhemargatavad muljumised,
naha sisseldiked, voodri plekilisus ja tombulisus jne. 2. ja
3. sorti kuuluvais tooteis on lubatavad sadrased defektid,
nagu ebalhtlane vdrvimine, nahapinna lahtisus, wvoldid
voodris, viltu asetatud lukud jne.

Esimesse sorti kuuluvad tooted mitte tile kahe, teise
sorti mitte iile kolme véhemmaérgatava defektiga tooted ja
kolmandasse sorti tooted mitte {ile kolme olulise defek-
tiga, mis siiski ei kahjusta toote valimust ega vastupida-
vust, :

. Nahast pudukaupade ja reisitarvete pakkimine ja mar-
keerimine on mddratud tehnilistes tingimustes.

IV peatiikk.
TEKSTIIL-PAELKAUBAD.

Soltuvalt kasutamisest ja tootlemisviisist voib tekstiil-
paelpudukaupu rihmitada viide gruppi: 1) kootud paelad,
2) punutud paelad, 3) tekstiildmblustooted, 4) pits-tiill-
tooted ja 5) valjadmmeldud esemed.
~ Olulist osa tekstiilpudukaupade sortimendis oma-
vad kootud ja punutud paeltooted.

Koiki pikkuse jargi miitidavaid kootud ja punutud pael-
tooteid nimetatakse tehnikas paelaks.

Pael kujutab endast kitsast ribakangast (peamiselt 9

6 Puadukaupade kaubatundmine : \ ' 81



kuni 80 mm lai), mis omab lhetasaseid, tugevaid ja harg-
nematuid aari.

Kudumisteljel valmistatud paela omaduseks on tema
tugevus ja siduse pisikindlus. Punumismasinal valmis-
tatud pael voib laiuti venida. See omadus on vdga hinna-
tav seetdttu, et ta voimaldab kantida l6uendist, nahast jne.
valmistatud esemete &ari.

Kootud ja punutud paelte lahte-tooraineks on puuvill-
1ong, viskoossiidniidid ja kumminiidid. Kaunite ja peene-
mate toodete (kaunistuslintide jé paelte) tootlemiseks tar-
vitatakse peenemaid, suuremanumbrilisi 16ngu.

Keskmiste numbritega longu tarvitatakse naiste suka-
ja meeste traksikummide ning saapandéride valmistamiseks.

Viskoossiidniidid 60, 80, 100 ja 120 denjeed tarvita-
takse kootud paelte jaoks, 200—260 denjeed — punutud
pael- ja noortoodete jaoks ja 326 denjeed — -elastiliste,
kummiga kootud paelte jaoks'.

Kootud paeltooted.

Paelavalmistamise protsess sarnaneb iildjoontes kanga-
kudumise protsessiga.

Paelakudumisel kasutatakse koiki siduseid, alustades
kdige lihtsamaist garnituursiduseist ja 16petades keerukai-
mate Zakardsidustega (baika, slavjanka ja ukrainka valmis-
tamiseks).

Kootud paeltooted toodeldakse telgedel, mis lasevad
korraga vdlja hulk mitmes laiuses paellinte (9 kuni 80 mm
ja enam), mitmekesiseis varvitoonides ja mitmesuguste
mustritega.

Kaubanduses jagunevad paelad siid- ja kummipaelteks
ja lintideks. Siidpaelte hulka kuuluvad nn. liberty (atlass-

1 Viskoosniidi ja kangaste tootmisest vaata Gpiku II osas.
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sidusega ldikivad paelad), efektldngaga ja faille (loe fai)
paelad, mida kasutatakse juuksepalmikupaelaks, réivastus-
esemete ja kiibarate garnituurideks jne.

Kummipaela kasutatakse mitmeks otstarbeks: sukapael-
teks, traksideks, korsettidele jne.

Paela toodetakse puuvill-ldngast ja osaliselt ka
siidist.

Paelakudumisteljel valmistatud paelte hulka kuuluvad:
toimne, beika, ukrainka, gro-gro jt.

Liberty pael.

Liberty paela toodetakse viskoossiidniitidest atlass-sidu-
sega, seetottu see omab iileni kaetud ldikivat paremat
poolt. Valmiskootult vérvitakse Iliberty pael soovitud
vdrvitooni (arvult iile 50). Peale iihevérviliste paelte toode-
takse tihtlasi ka mustriga — noppide ja triipudega paelu.

Liberty paela laius on 12 kuni 80 mm (koos &értega).

Fai pael.

Fai paela toodetakse mitut liiki. Kdige suurem mndud-
mine on siledale fai kiibarapaelale, mida kasutatakse
meeste ja naiste kiibarate kaunistamiseks, aga ka fai
pesupaelale, millest valmistatakse naiste sarkidele ja
rinnahoidjaile dlapaelu jne.

Kibarate jaoks valmistatakse siledat fai paela viskoos-
siidniidist 120 denjeed ldimelt ja puuvillasest keerdldngast
75/2 koelt. Ténu serzi sidusele on paela mdlemal kiiljel
poigitijooned. Selle paela laius on 18—62 mm.

Olenevalt sidusest riihmitatakse fai pesupaela kolme
liiki: 1) fai pesupael toimses siduses, 2) fai atlass-siduses
ja 3) fai tarnikestega.

&
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See pael toodeldakse nii 16imelt kui koelt viskoossiid-
niitidest 120 denjeed, peale selle kasutatakse ka 15imeks
pleegitatud puuvill-1dnga 75/2.

Kummist sukapael.

Kummist sukapael toodetakse varvitud puuvill-longast

ja ka viskoosniitidest; peale selle koosneb 16im ka veel

kumminiitidest, mistdttu paelad venivad pikuti.

Kummist sukapael valmistatakse kas tiihevarviline voi
mustriline siledate voi laineliste (gofreeritud) &artega
(ndndanimetatud ritiz-sukakummi), viimased moodustuvad
seelottu, et dartes puuduvad kumminiidid.

Siledate aartega’ kummist sukapaela toodetakse:
a) thevdrviline puuvillane pael ja poolsiidpael, b) Soti
puuvillane, kirjult kootud ja ka triikitud triipruutmustriga,
¢) puuvillane vaibataoline, kootud mustriga.

Tabel nr. 7.
Léim | Kude ‘
7 Lol 2SS |
= | Niitide hulk ’ s E1 =
: sk e il e
Paela nimetus S MO e & 82 gt
B N g i £ 8O g =S
| g on o & g ?:D'U o0 8 o
[ S |B"2| 8 |9g|E2] Ae
| = - |Q< k7 ' { - g = - - &
; 6512 | 34 | )
Soti, . . . o+ . | 18 1 yonl 34 A3 Cleya) a8 osA
o) 6512 36 | | ‘
Saet. i Sre i ol 93 RS s T i Dt EEN0S - DR
ol ;

Sile poolsiid . . . | 22 “5"5)//3 | SR TR LY 48 | 119
. R i
Vaibataoline . . . | 227 | ?Z/’g‘ e 542 | 48 | 126

| |
Puuvillane rgz . . | 40 | ?if% 2% | 15 |42 | 4| 192
| |
Poolsiidriaz . . . | 40 (19921 93 | 45 1320 | 50 | 169
| 4212 | | |
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Liht. (siledate dartega) kummipaela toodetakse laiusega
16, 18, 20, 22 ja 23 mm, riilizpaela aga — puuvillast ja
poolsiidist — 35, 36, 37, 38 ja 40 mm. Paela 16—20 mm
laiusega kasutatakse laste sukahoidjate valmistamiseks,

22—23 mm laiusega paela — meeste sokihoidjate valmis-
tamiseks ja ruiizpaela — naiste ja laste sukahoidjate val-
-mistamiseks.

Kummipael peab olema pehme, elastne ja vetruv, riiiz-
pael peab vidlja venima vdhemalt 80%, teised paelad —
kuni 60%. Apreteerimisel ei tohi pael olla iilekuivatatud,
ta peab olema hodrdumiskindlalt vérvitud ja vastama pdhi-
mistele tehnilistele nditajaile, mis on toodud tabelis nr. 7.

Toimne pael.

Toimset paela toodetakse paelakudumistelgedel pleegi-
tamata ja pleegitatud puuvill-ldngast 48/2, niihéasti 1dimes
kui ka koes.

Toimset paela saadakse serZ sidusega, mis annab kala-
sabakuju. Seda paela kasutatakse pesu juures aasadeks,
toatuhvlite kantimiseks, turukottide valmistamisel jne.
Paela laius on 11—15 mm, niitide hulk 13imes on 38—46
ja koes — 16,

Garnituur-peéupael beika.

Garnituur-pesupael beika toodetakse paelakudumistel-
gedel puuvill-ldngast ja ka viskoossiidist labase sidusega
alusel, paremal poolel mitmesuguste vérviliste mustritega,
mis sarnanevad véljadmblusega.

Beikat tarvitatakse meeste ja laste aluspesu kantimi-
seks. Beika laius on 9—20 mm, niitide arv 1dimes 30—48
ja koes 19—40.
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Ukrainka pael.

Valmistatakse véarvitud vdi pleegitatud puuvill-Idngast
ja viskoossiidist. See omab mustrit, mis on moodusta-
tud 16ime- voi koeldngast.

Olenevalt kasutatud toormaterjali liigist ja paela t66t-
lemisviisist rithmitatakse ukrainka paela kolme gruppi:
a) puuvillane tolla-, b) puuvillane zakard- ja c) poolsiid-
Zakardpael.

Paela laius on 30 mm (koos dartega).

~ Pael gro-gro.

Pael gro-gro on eriline liik laia puuvillast paela, see-
likukorsettide jaoks. Sellel paelal on pealispinnal suured
erilise sidusega moodustatud reljeefsed ruudud. Gro-gro
valmistatakse musta, halli ja wvalget varvust, laiusega
40, 50 ja 60 mm. Paela gro-gro apreteeritakse tugevalt ja
seeparast on ta vaga kange.

Kootud paeltoodete kvaliteet.

Kootud paeltoodete juures esinevad defektid soltuvad
suurel madaral: 1) toormaterjali halvast kvaliteedist (eba-
uhtlane korrutus, ebaiihtlane jamedus, solmekeste ja tom-
pude olemasolu), b) lohakast kudumistelje t66 jalgimisest,
mistottu tekivad niitide katkemised, niidi ebaiihtlane
vdljavenitus ja paela &arte kokkukiskumine, c¢) halvast
varvimisest.

Kootud paeltoodete juures kdige enam levinud defek-
tide hulka kuuluvad: 1) kuhjumine', tibalongsus, longade
mitte-kokkuloomine, vaarsidus, d&dre aasalisus, kanga-
soast tingitud rebendid, niitide jamenemine v0i peenene-

1 Téapsemalt puudustest vt. dpiku II osas.
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mine, ribalisus 1imes ja koes. Kummipaelas esineb tihti
kdverdumine. See defekt ilmneb pdhjusel, et 15imesse on
sattunud tks vdi kaks enam-véhem jamedat ja ndrgemini
pinguldatud kumminiiti vdi 1dnga.

Punutud paeltooted.

Erinevalt kootud paeltooteist, millede juures sidus tekib
piki- ja ristniitide tdisnurksel ristumisel, asetsevad punu-
tud paeltoodete juures niidid viltu toote &dérte suhtes (joo-
nis 24).

Joonis 24.

Punumisprotsessis iiks osa niite ldheb paela vasakust
ilemisest nurgast paremasse alumisse nurka, pdimudes nii-
tide teise osaga, mis lihevad paremalt iilevalt alla vasa-
kule poolele.

Paelapunumisteljel on mahutatud teatav hulk vartnaid
niitidega. Iga niit jargneb véartnale; joudnud toote airele,
ta moodustab seal aasa ja liigub tagasi vastupidises suu-
nas, pdimudes ndnda nendesamade niitidega, milledega
seni liikkus paralleelselt. Joudnud paela teise &arde, niit
jallegi kujundab aasa, misjarel poérdub lahtepunkti
tagasi. Niiviisi lamedalt pdimitud tooteis asetuvad niidid
diagonaalselt ja néorides kruvisarnaselt.
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Niitide sidust nimetatakse keermeks.
Uhekeermelise pdimingu (joonis 25) juu-
res lks niit katab vaheldumisi ainult iihe
niidi, kahekeermelise podimingu juures
katab iga niit vaheldumisi kahte niidi.
Iga niit samaaegselt kaetakse iile tapselt
sama niitide arvuga, kui palju katab
ta ise.

Paela ja noori valmistamisel on kdige enam levinud
kahekeermeline pdimingu viis, mis moodustab toote pin-
nal pikuti 1dikuvate paralleelse riba kujulise mustri.
Kiillaldase tugevuse juures omavad nad head vélimust.

Keermete korval pdimitud tooteid iseloomustab ka
veel tihedus, s. o. niitide hulk, mis tuleb teatava
(standardis mdaratud) pikkusiihiku peale. Neil juhtudel,
kui standardis tiheduse iseloomustamiseks ndidatakse &dra
masinaklass, missugusel toode valmistatakse, on tarvis sil-
mas pidada, et ndondanimetatud masinaklass méaarab ara
pdimingus tarvitatavate niitide arvu.

Punutud toodete omapédrase ehituse tulemusena nad
omavad jargmisi hinnatavaid omadusi: a) tdmbetugevuse
loomisest ristipaela votavad osa koik niidid, kusjuures
koormuse suurenedes pdiming tiheneb, mis tdstab tema
tugevuse piiri, b) punutud tooted venivad laiuti, mis annab
voimaluse neid kergesti asetada iikskdik millise timardu-
miste ja nurkade timber (aariste kantimisel, kleitide wii-
mistlemisel jne.).

Oma struktuurilt rithmitatakse punutud tooted kolme
pohigruppi: a) lame pael, b) efektpael, ¢) noorid.

Lamedal paelal asetsevad niidid (puuvillased ja siidised)
nagu siksakiliselt kogu paela ulatuses servast servani. Sel-
lesse gruppi kuuluvad paelad: ljass, alpaka, alma, herku-
les jt., aga samuti ka lame pesukumm.

Joonis 25.
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Efekt-, siid-, kaunistus-, looklevad, riiz-, sutas$-paelad
toodeldakse mitmes varvitoonis. _

Puuvill-Idngast. ja siidniitidest noorid omavad toru-
kujulist vormi.

Sellesse gruppi kuuluvad: aasa-, bareti-, kummi- ja
teised noorid.

Pohiliste punutud paeltoodete hulka kuuluvad paelad:
ljass, alpaka, alma, siid, herkules, suta3§, Senill, pesu-
kumm, punutud siidnoorid ja saapanéoérid.

Paelad ljass, alpaka ja alma.

. Need paelad valmistatakse korrutatud, pleegitatud voi
varvitud puuvill-ldngast nr. 48/2. Ljass valmistatakse pea-
miselt valge; kasutatakse siduseiks. Ljassi laius on 3, 4, 5,
6, 7, 8 mm. :

‘Alpaka kujutab endast pehmet karvast paela, mis on
valmistatud ndérgakeermelisest puuvill-1dngast ja valiselt
meenutab villast paela. Seda paela kasutatakse naiste ja
laste kleitide kaunistamiseks. Paela laius on 9—14 mm.

Alma valmistatakse musta ja pruuni varvusega laiki-
vaist 1ongadest ja kasutatakse samaks otstarbeks kui
alpaka paela. Paela laius on 15—20 sm.

Ljassi siidpaela to6deldakse mitmes varvuses viskoossii-
dist ja tarvitatakse kleitide, pluuside jne. kaunistamiseks.
Siidljassi valmistatakse laiusega 9, 13 ja 17 mm.

Siidpael.

Siidpaela valmistatakse viskoossiidist 200 denjeed. See
on tiihevarviline, mitmevarviline ja mustriline; kasutatakse
kostiitimide ja palitute kaunistamiseks.

Herkules-pael.

Herkules-pael valmistatakse puuvill-lIongast, millesse
pdimitakse mitmevarvilisi viskoossiidniite.
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Sutass.

Sutass kujutab endast puuvill-1dngast valmistatud peent
noori, mis on iimber punutud mitmeviérviliste viskoossiid-
niitidega mitmes vérvitoonis. Valmistatakse kahte liiki
sutassi — , paadike” ja ,karno”. Sutass ,paadike’” dmmel- -
dakse kokku kahest lamedast siidnoorist nii, et nende
liitekohal tekib linik. Sutas$§ ,karno’ on kirju noo6r, mille
kiilgedele on pdimitud kaks peent, vaevaltméirgatavat no6-
rikest.

Suta$si kasutatakse kleitide, kiibarate jne. kaunista-
miseks.

Senillpael.

<

Senillpaelad on sametitaolise pinnaga. Need toodetakse
punumismasinal puuvill-1ongast iimberpunumise teel vis-
koossiidiga. Nad lastakse vélja paljudes (kuni 20) matt-
varves, laiusega 3,5 kuni 4 mm; tarvitatakse naiste ja laste
kibarate kaunistamiseks, miitsikeste ja naiste kaelaside-
mete kudumiseks jne.

Pesukummipael.

Pesukummipaela, laiuses 4,5 kuni 14,5 mm, valmista-
takse kahte liiki: a) puuvill-longast 4—18 kumminiidiga ja
b) viskoossiidniitidest 8—16 kumminiidiga. Pesukummipael
kujutab endast kitsast, musta, valget voi halli varvusega
lameda paela riba. See peab venima vidhemalt 80%.

Punutud siidnoor.

See noor valmistatakse nééripunumismasinal kolmest
kokkupunutud puuvill-ldngast, mis on iimber punutud mit-
mete thevarviliste viskoossiidniitidega.

Punutud siidn66r lastakse vélja kuues labimdddus:
3,5; 4; 4,5; 5; 5,5 ja 6 mm.
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Tarvitatakse voode valmistamiseks, naiste kleitide
kaunistamiseks jne.

Saapangor.

Saapanoor toodetakse ldikivast ja matist puuvill-16n-
gast, aga samuti ka viskoossiidist. See voib olla paelatao-
liselt lame, torukujuline (seest ddnes), mitmes varvitoonis
— must, pruun, valge, beez, hall jt. Valmis saapan6oridel
on otstes metallist 1,5—1,8 sm pikkused otsakatted, mis on
kaetud néérivarvi lakiga. Otsakatted peavad vabalt, krii-
mustamatult labima saapasilmad. Meeste né6rsaabaste noo-
ride normaalne pikkus on 80—100 sm, ndorsaabastele —
65—80 sm, naiste ja laste ndorsaabaste nooridel 40—50 sm;
naiste kinganooridel 30—40 sm ja poiste noorsaabaste
- noodridel 55—60 sm.

Punutud paeltooted.

Punutud paeltoodete juures ilmnevad jargmised
defektid:

nTutid” — vaikesed kimbukesed, mis on tekkinud jame-
date puuvill-longade ja jamedate viskoosniitide paelas kat-
kemise ja segimineku tagajarjel.

»Pael ilma niitideta”, mis pael-punumistooteis on ana-
loogiline , kuhjumisega"” kootud paeltooteis.

»S0lmed” — kdbarad ja kiihmud toote pinnal.

nAdre kokkutdmbumine” — &are lainelisus lamedalt
punutud toodete juures. Nooridel &didre kokkutdmbumine
pohjustab no6o6ri kiskumist.

nValjapaistmine' — defekt, . mis esineb siidniitidega
ilepdimitud puuvillnééride juures. Ta seisneb selles, et
noori puuvillane siidamik on nédhtav horedast siidist
umberpdimingu ldngade vahelt. '

+Senilli sametise pinna ebatasasus”, mis moodustab
selle ebaiihtlase paksuse.
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»Pealevalgumised” kummist pesupaelas — kumminii-
tide tahtsuseta jamendumine, mille tulemusena kummipael
moningal maddral laieneb.

,Loime esiletulek” kummipaelas — ilmuvad néahtavale
vdikesed kumminiitide osad.

Ebatihtlane tihedus — defekt, mis poh]ustab toote iksi-
kute kohtade kitsamaks minekut.

Peale loetletud puuduste ilmneb punutud paeltooteis ka
veel defekte varvimise ja viimistlemise alal, mis on ana-
loogilised defektidele kootud paeltoodete juures.

Punutud toodete kvaliteedinduded, proovimisviisid ja
vastuvotujuhised on toodud vastavais nende toodete stan-
dardites.

Tekstiil-Omblustooted.

Tekstiil-omblustoodete hulka kuuluvad kunstipdraste
mustritega kaunistatud tooted, kaelasidemed, kraed, soki-
ja sukahoidjad, traksid, rinnahoidjad.

Siidtooted kunstipdrase musiriga,

Siid-tiikktooted =~ —  peardtid, sallid, ratid, naiste
kraed, kupongid naiste pluusideks, laste roivastiseks jt., mis
kuuluvad kéik tekstiilpudukaupade sortimenti, wvalmista-
takse loomulikust v0i kunstsiidist ja omavad tavaliselt
kasitsi pealekantud kunstipdarast kaunistust, nn. ,batikut”,
reljeefset voi trafaretset pealemaalingut.

Kaunistus ,,batik' seisneb selles, et 1ouendile kantava
joonise kontuur piiratakse tmber parafiini- ja monede
teiste naftasaaduste seguga. Kontuuri sees asetsev pind
kaetakse aniliinvarvidega. Parafiinisegu, mis tdkestab wvar-
vide laialivalgumist lSuendil, k&rvaldatakse péarast varvi
kuivamist triikimisega labi kuivatuspaberi.
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Reljeefsete kaunistuste jaoks kasutatakse eriti peeneks
hoorutud olivdrvi, mis annab kumerdunud punktide vai
joonekestega moodustatud joonise.

Trafaretne kaunistus seisneb selles, et joonis kantakse
lduendile vastupidava 6li- voi triikkivarviga labi kalkast
valjaldoigatud trafarettide.

Varvi voib peale kanda kahel viisil: a) seda tommates
pintsliga 16uendile ja b) pritsimisega aerograafi (spetsiaalse
pulverisaatori) abil. Koik siidist tiikkktooted turustatakse
palistatud &&rtega. Moningaile tooteist, nditeks kaelasall
(ratt), ommeldakse kiilge narmad.

Meeste kaelasidemed.

Valmistatakse seotavaid, valmisseotud (regatt) kaela-
sidemeid ja valmisseotud ristkaelasidemeid.

Seotavad ja valmisseotud (regatt) kaelasidemed wvalmis-
tatakse erilistest mitmevarvilistest ja mitmemustrilistest
_kaelasidemete riideist, aga ka siidist
‘ja villasest kasitsikaunistatud riidest.
Odavad  seotavad kaelasidemed
tehakse ilma voodrita, aga kallimad
— siidvoodriga.

Erandina teistest dmblustoodetest
ligatakse seotavad kaelasidemed
valja mitte piki- v0i ristiriidest, vaid
viltu. Téanu sadrasele juurdeldika-
misviisile lasevad kaelasidemed
endid héasti siduda ega kortsu ker-
gesti. Et kaelaside palmikuna ei
keerduks ja oleks piisiv, peab ta

omama flanellist, baikast, bumazeest
voi monest teisest tihedast pehmest
puuvillriidest 70—75 mm pikkust Foonis 26,
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voodrit. Seotava kaelasideme pikkus on 120—125 sm ja
laiema otsa laius — 12—18 sm.

Regatt kujutab endast juba valmisseotud kaelasidet
(joonis 26). Krae kiilge kinnitamiseks omab ta konksu,
rongast ja kummipaela. Kaelasideme (regati) taoliselt too-
detakse ka veel valmisseotud ristkaelasidemeid (ristlips).

Rinnahoidja.

Rinnahoidjaid toodetakse mitmes tegumoes: sissepan-
dud tassikestega v&i valjanikerdustega, noopimisega seljal
voi haakimisega esikiiljel (imikuid rinnaga toitjaile), kas
kitsaste voi laiade vOoodega, kaunistusteta vdi pitsist ja
tillist kaunistustega, riidest v&i Kkitsast liberty pae-
last dlapaeltega, pitsist jne.

Rinnahoidjad valmistatakse mitmesugusest puuvilla-
sest riidest (madapolaamist, Sifoonist, batistist, mitkalist),
mitmevarvilisest siidist ja tiillist — peamiselt siiski wval-
gest. ’

Soltuvalt voo pikkusest ja tassikeste kumerusest toode-
takse rinnahoidjaid kuues (nr. 1—6) numbris.

Sissepandavate tassikestega rinnahoidjate numbrid on
jargmised:

Rinnahoidja nr. S e R o)

V66 pikkus (sm) 70 75 80 85 90 96

Tassikeste :

1abimo6t (sm) 16 17 18 20 22 24

Olapaelte pikkus on 38—40 sm; sdltuvalt rinnahoidja

kujust on voo laius 1,5—5 sm.

Meeste kraed.

Valmistatakse kahte liiki meeste kraesid: pehmed ja
kovad (targeldatud), mddtega nr. 36 kuni 45, kusjuures iga
number tahendab krae pikkust sentimeetreis.
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Pehmed kraed toodeldakse kirsast, pikeest ja Sifoonist.

Pohiliselt soltuvad krae tegumoed nurgaotsa ldike-
kujust.

Targeldatud kraed valmistatakse Sifoonist, Ghukesest
bjassist ja teistest pleegitatud puuvillaseist kangaist;
nondanimetatud kdvad kraed Ileotatakse tarklisega labi,
triigitakse ja laigitatakse.

Soki- ja sukahoidjad.

Meeste sokihoidjad. Meeste sokihoidjaid val-
mistatakse kitsast (kuni 23 mm) siledate &aartega kummi-
paelast. Soltuvalt furnituuri hulgast on sokihoidja kahe-,
nelja- ja viie-furnituur-esemelised.

Kahe-esemeline sokihoidja koosneb iihest 32 sm pik-
kusest kummipaelast, mille ihe otsa kiilge kinnitatakse
- tripi ots, aga teise otsa kiilge konksuke, mis kinnitab
umber sddre ulatuvat paela.

Nelja-esemelised sokihoidjad omavad liikuvat pannalt,
mis voimaldab soovikohaselt reguleerida kummipaela pik-
kust. Pael thendatakse tripi otsaga erilise papist, riidega
kaetud vahelisandiga.

Viie-esemelised sokihoidjad erinevad nelja-esemelistest
ainult sellega,. et nad omavad mitte ainult thest osast
koosnevat tripi otsa, vaid kahest, s. o. nurgikust ja
nondanimetaiud alusest (véljaulatuva osaga pleedina, mil-
lele Hsetatakse soki aar).

Nelja-esemelise sokihoidja pikkus on 33 sm ja viie-ese-
melise — 35 sm.

Laste sukahoidjad. Laste sukahoidjad kujuta-
vad endist kummipaela, mille ithe otsa kiilge on kinnita-
tud aasaga kolmnurk — sukahoidja aluspihiku noobi kiilge
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kinnitamiseks. Kummipaela teise otsa kiilge &mmeldakse
tripi ots. Laste sukahoidja pikkus, arvestades noobi kesk-
kohast kuni ,kKimbukese" keskkohani, on 18 sm,
kooliealiste laste sukahoidja pikkus on 25 sm; paela laius
on 16 kuni 23 sm.

Naiste sukahoidjad Naiste sukahoidjad val-
mistatakse peamiselt mustritega puuvillasest voi ritz-
kummipaelast. Nad on kolme pghitiitipi: a) rdngas, b) kum-
mist voopaelaga ja c¢) kootud vooga.

Rongas sukahoidjad kujutavad endist rdongana otstest
kokkudmmeldud kummipaela, mille kiilge kaunistisena
kinnitatakse lehv vdi rosett. Nende {imbermddt on 35—
40 sm.

Kummist voopaelaga sukahoidjad koosnevad voost ja
selle kiilge kinnitatud kahest vdi neljast tripist (harust).
Véopaela otste kiilge ommeldakse erilise pandla kaks
poolt, millised v66 kinnitdmbamisel {ihendatakse. Trippide
kiilge kinnitatakse tripi otsad. Véopaela pikkus on 52 sm
(pannalde vahe), trippide pikkus v66 &édrest kuni ftripi
otsani — 22 sm. Nelja tripiga sukahoidjail tehakse tagu-
mised tripid 24 sm pikad.

Kootud v66ga — korsetiga (joonis 27) — sukahoidjail

tehakse v06 varvilisest siidist

vioi satadnist. Voo kiilge kinni-
tatakse neli trippi, millede pik-
kus koos tripi otsaga on 21 sm.

V66 tommatakse kokku kas

néopide abil vdi nooritakse

kiilje pealt kokku. Naiste v66-

ga sukahoidjaid toodetakse
+ kiimnes m60dus, nimelt —
Joonis 27. 14,5 X 65 kunj 24 X 80 mm.
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Traksid.

Traksid (joonis 28) toodetakse mitmes
varvuses ja mitmesuguste mustritegakum-
mipaelast. Odavamad traksid dmmeldakse
kahest kummipaela (6larihma) tiikist, mis
tagant on kinnitatud riidega (satdan, siid),
kaetud pikergusest nahast v0i papist
vahelisandiga.

Eestpoolt labib iga Olarihm pikliku
metallist 1ili, mille kiilge Ommel-
dakse lithem vahelisand, mis omab
aasalisi trippe piliksinoopide kiilge kin-
nitamiseks. Tripid valmistatakse punutud
puuvill-ldngast, viskoossiidist vdi nahast.
Vaheliilist 1abi pandud olarihma ots kin-
nitatakse liijkuva pandla kiilge, mida
omakorda vo&ib kinnitada Glarihma igale
soovitavale kohale.

Sddrane litkkuv pannal annab véimalusa
reguleerida trakside pikkust.

Enam mugavamad- ja elastsemad on
traksid, mis omavad_taga mitte iihte, vaid
kahte vahelisandit, millede wvahele on
ommeldud vdike kummipaela tikk (non- Joonis 28,
danimetatud vahe).

Piiratud leviku osaliseks on saanud meil traksid
»Gjuio”, mis on valmistatud ebaelastsest paelast liiku-
vate paeltrippidega.

W

W
-
2
8
g
g
g

Tekstiil-omblustoodete kvaliteet.

Tekstiil-omblustooted ei vdi omada ei toorainete ega
ka tootlemise defekte. Nad peavad olema puhtad ja hésti
triigitud, kortsudeta, triikraua ja ldaikejdlgedeta ja omama
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diget kuju. Omblus peab olema tugev ja pistelt thtlane,
ilma vahelejdatmisteta, koverdusteta, sdlmedeta, katkendi-
teta ja niiditombukesteta. Niidid peavad olema valitud
vastavalt toote varvitoonile. :

Sukahoidjas ja traksides peab kummipael olema elastne
ja vetruv, thtlase laiusega trakside vahelisand ja tripid
peavad vastama kummipaela varvusele.

Sukahoidjate, trakside ja kaelasidemete furnituur peab
mooteilt vastama toodete pdhidetailidele, ta peab olema
tugev, kaetud tiheda niklikorraga, kiskudeta, plekkideta,
ohumullikesteta ja soovitusjdlgedeta.

Pitsid ja tiilltooted.

Pits kujutab endast aZuurset (aukkirjaga) vdrgukuju-
list, kitsast kudumit, milles niidid moodustavad mitme-
suguseid mustreid.

Vastavalt tootlemisviisile liigitatakse pitsid kési- ja
masinapitsideks. Vastavalt otstarbele toodetakse jargmis-
tes liikides pitse:

a) vahepits (kdlapits) — kitsais ribades, mida
kasutatakse voodipesu ja pesu vahele &mblemiseks, klei-
tidele jne.

b) ddrepits — samasugused ribad, milledel {ihel
serval on hambuline bordilr (daris) ja mida tarvitatakse
pesu- ja kleitide kaunistamiseks;

¢) motiivid — viikesed ruudukesed, nurgikud,
ovaalid jt.,, mis dmmeldakse kudumeisse.

d) tikk-pitstooted: naiste kraed, katted, suu-
ratid, peleriinid (kdisteta mantlid), laualinikud jt.

Kasipitsid.

Kasipitse toodetakse tiiksikuis rajoones Kirovi, Orjoli ja
Rjasani oblastis; juba igiajast on need pitsid kuulsad oma
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korge kvaliteediga ja tuntud ndéndanimetatud vene pitsi
nimetuse all.

Valmistamistehnika jargi jaotatakse vene pitsid tikan-
datud, heegeldatud ja punutud pitsideks. Nende pshi-
mise hulga moodustavad punutud pitsid. Vastavalt punu-
mise iseloomule rihmitatakse vene pitsid: pistpitsid, arvu-
tuspitsid ja ahelpitsid.

Pistpitsid punutakse paberile kantud joonise jargi.
Nende pitside punumisel kasutatakse niplamis- ehk pitsi-
vardaid, millede hulk monikord tduseb 100-ni. Niplamis-
vardad kujutavad endist pikendatud, puust pulgakesi, mis
meenutavad peaga vartnat. Rullile poolitakse niit, aga pead
kasutatakse niidi heitmiseks noelte taha, mis on kinnita-
tud mustri joontele.

Pistpitsi iseloomustab tihe vork, mis on aluspohjaks ja
millele on paigutatud muster, mis punutakse koos vorgu-
kesega.

Pistpitsid toodetakse peamiselt valgest puuvill-niitidest
nr. 10—100, harvemini ka linastest pleegitamata niitidest.

Moddulised (meetriga mttdavad) punutud vene pitsid
valmistatakse laiusega 0,5—0,6 mm ja laiemad. '

Nende tihedus s6ltub punumisel kasutatava niidi numb-
rist ja mustri iseloomust.

Peale iilevalmiérgitud tunnuste jargi liigitamist eralda-
takse vene pitsid veel nende tootmisasukoha jargi.

Pitside punumine on peamiselt koondunud Vologda
oblastisse, Jeletsi rajooni Orjoli oblastisse ja Mihhai-
lovi rajooni Rjasani oblastis.

Iseloomulikuks omaduseks Vologda oblastis valmista-
tud pitsidel on nende tihe p&iming.

Jeletsi rajooni pitsidel — jameda niidi kasutamine
pitsi &drtesse ja niitide aasast ldbistamine, Mihhailovi
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rajoonis aga — ndndanimetatud ,kardinasdlm'’ -— piﬁt—_
side punumine jaimedamatest niitidest. ‘

Pitsi punumistehnikast sdltuv ornamentika on samuti
tihedalt seotud viimase tootmise asukohaga.

Nii toodetakse Vologda oblastis pitse, mis on tuntud |

nimetuse all ,joeke"”, ,pikee”, ,miindikesed”, ,kopikake-
sed”, ,sakid” jne. (joonis 29); Jeletsi rajoonis — ,lille-
line", ,pérliline”, ,ruudulised” jne. (joonis 30); Mihhai-
lovi rajoonis — ,gipiir”, ,vingerjad”, ,,ordina'arsed", E

nkurgikesed" jne.

Ainult erandjuhtudel annab pitsi nimetus teatava ette- &

kujutuse nende mustreist. Need nimetused on siiski juur-

dunud nii pitsitoéndusse kui ka kaubanduslikku sorti- © :

menti.
Pitsid ,,joeke" kujutavad endist mustrikohaseit punu-

tud, kandilisi siksakke, ,pikee" — Kkitsast pitsi korra- 3'

paratute ringikestega, mis on kaunistatud véikeste aasa- -

kestega; ,miindikesed"”, ,kopikakesed” — iiksikute vai- =

keste ruudukestega; ,sakid” — kaldhammastikuga; ,lille-
line” — mustritega, mis on vdetud taimeriigist; ,parli-
line" — pits, milles punumine meenutab paelale aetud
peeni pdrleid; ,ruudukesed* — on mustrilt lahedased
.mindikestele” ja ,kopikakestele”, ,gipliiir'' — on &ieti .
ilma ornamentideta peene siimmeetriliselt vorkja tagapdh-
jaga pits jne.

Arvutuspitsid on kdige vanem vene pitside liik; neis pit-
sides ei kujundata ornamenti joonise jargi, vaid punuta-
- vate niitide loenduse teel. g

Ahelpitsid — valmistatakse iiksikute véikeste osade
kaupa, mis kujutavad endist iseseisvaid ornamente. Need
osakesed liidetakse ribadeks hdreda vorguga, mida nime-
tatakse haakeks.

100




>,
:’:‘:':’:':':‘:::“
OO AOOS
0.0;‘.';' %

2090

53054, 0y
4003°,

» 0. .9
0:0’0‘0’“ 5
200 000, 3,00

AVATAY 2T A BTNV A

0 T

0,0

Joonis 29, Joonis 30

%
EXXRK

101



Kaht viimast liiki pitse valmistatakse véaga piiratud
madral.

Vene pitse rihmitatakse kolme sorti. Pitsid vdhe maér-
gatava mustri moonutustega, mis on tekkinud tiksikute
niitide drajadmisest, aasade vahelejatmisega, méaardumi-
sega, niitide ebaiihtlase jamedusega jne. kuuluvad sdltuvalt
nende defektide hulgast 2-se vdi 3-ndasse sorti.

Masinapitsid.

Erinevalt vene kasipitsidest omavad masinapitsid
lihtsamat mustrit ja on nérgemad.

Lahtetooraineks masinapitside, samuti ka tiill-kardina-
tooteis on kahekordsed, harvemini ka kolmekordsed kor-
rutatud 1ongad, mis omavad suurt keerukoefitsienti ja
kovendatud tugevust, vorreldes tekstiil- ja trikootédstustes
kasutatavate longadega.

Kdige enam levinud pitsiliigid (,valansjenn’, ,tor-
Soon", ,tating” jt.) ja sile tiill omavad kahte niidisiis-
teemi, s. o. koe ja 16ime; kardinatiill ja pitsid ,,malinee",
.bretann” ja ,brabant” toodetakse kolme niidisiisteemi
abil; nimelt koe, 16ime ja mustri,

Masinapitsidel on palju nimetusi, mis peamiselt on
saadud nende esialgse vdljaté6tamise koha jargi: ,valans-
jenn'’, ,bretann'’ (Prantsusmaal), ,malinee"”, ,bra-

: bant" (Belgias), ,,orientaal"
— idamaine. Moned pitsid
nimetatakse nende masi-
nate jargi, milledel nad
toodetakse, nditeks ,ta-
ting”, ,krosee" ijt.

Valansjenn (joonis 31)
Xohis 31 on dhuke kitsas pits geo-
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meetriliste ornamentidega, rombilise v3di kuuekandilise
sorestikuga. Selle pitsi normaalne laius on 19—40 mm.

Malinee (joonis 32) — peen lai pits siigava figuraalse
hammastikuga (tippudega) ja mitmekesiste taimeriigist
voetud mustritega.

Joonis 32. Joonis 33.

Tausta moodustav tihe vdrk omab viikesi, tihtigi
kujult veidraid rakukesi. Modnikord iihes ja samas pitsi-
ribas vdib olla ilihendatud mitmesuguseid sorestiku liike.
Pitsi normaalne laius on 58 kuni 91 mm.

TorSoon, vene — lai tihe pits, mis kujutab endast kasi-
pitsi imitatsiooni; ornament on peamiselt geomeetrilise
kujuga, ruuduliste rakukestega sorestikul. Selle pitsi laius
kdigub 55 kuni 82 mm.

TorSoon (joonis 33) on vastupidiselt vene torSoonile
kitsas ja oma valimusega meenutab valansjenn-pitsi,
kuid on viimasest jamedam. Selle pitsi laius on 25 kuni
53 mm. . :

Bretann (joonis 34) on hdre, kitsas pits. Lihtne orna-
ment palistatakse jaémedate niitidega, mis annab ornamen-
dile reljeefsuse. Selle pitsi laius on 21 kuni 46 mm.
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Joonis 34.

punumistehnikalt sarnaneb ta
bretann-pitsiga, ja nagu viima-
negi, omab tihedaid valjaulatu-
vaid niite. Pitsi alumine adaar
1opeb suure figuraalse hammas-
tikuga. Selle pitsi laius on 58
kuni 91 mm.

Tating on lihtne tihe, 24 mm
lai pits, mille muster kujutab
endast tugeva sorestiku liitumist
kuusekujulise ornamendiga.

Krosee (joonis 36) om lai,
tihe pits geomeetrilise orna-
mendiga ja tiheda sorestikuga.

Joonis 36.

104

Barabant (joo-
nis39) ‘on 1ai,
tihe, horeda poi-
minguga  pits,
mis ornamendilt
meenutab mali-
neepitsi. Oma

Joonis 35.

mis omab rombi-
kujulisi rakukesi.
See pits on vdga
tugev; ‘ioodetakse
60 kuni !11 mm
laiana.

Punutud &dre-
pits (niblatud pits)
(joonis 37) omab

geomeetrilist



———— —

Joonis 37.

mustrit jdmedal aZuursel sOres-
tikul. See pits meenutab kasi-
pitse. Selle laius on 13 kuni
77 mm. Adrepitsi nimetuse sai
see pits seoses sellega, et eri-
nevalt koigist teistest masina-
pitsidest selle pitsi niidid ei
punu iiksteist, vaid pGimuvad
iiksteisest 1dabi, nagu punumis-
masinal toodetavais paeltes.

Orientaal (joonis 38) on
pits, mille ornamendid tehakse
mehaanilise valjadmblemisega
siledal tillil; pitsil on sakiline Yooris 88
aar.

Till.

Till kujutab endast laia, kujult ja suuruselt mitme-
suguste augukestega pitslouendit. Siduse struktuurilt omab
till erikohta. Nagu tekstiillduendilgi, on sellel pikuti
(16ime) ja risti (koe) niidid. Kuid koeniidid asetsevad 16ime
suhtes mitte tdisnurkselt, wvaid teravnurkselt. Seejuures
16imeniidid méhivad tdielikult koeniitidega, mis ei toimu
tavalises kangaskoes.

Tilli on kahte, teravalt erinevat liiki, s. o. sile ja
kardinatull.
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kordaméoda iga 1dimeniiti. Siledal tiillil on peened kuue-
kandilised meekdrgi meenutavad rakukesed.

Sile tiill 1dheb peamiselt tiill-esemete valmistamiseks,
nagu juuksevorgud jt.

Kardinatiill mustriline, koosneb minimaalselt kolmest
niitide slisteemist, s. o. 10imest, koest ja mustriniitidest.
Koeniidid, risteldes mustriniitidega, litsuvad viimased
1dimeniitide ligi ja méhivad need (seovad kinni), mistdttu
tekivad mitmesuguses suuruses rakukesed, mis omakorda
kujundavad mustri. 4

Kardinatiillil loetakse paremaks pooleks see kiilg, mil-
lel 16imeniidid on kinni kaetud tiheda musterpealisega.

Soltuvalt tilli kujundava niidisiisteemi hulgast, 16ime
numbrist, tilli tihedusest, varvusest, daarestusviisist rithmi-
tatakse kardinatill jargmistesse tiilipidesse:

Kardinatill tavalises siduses (single-tie)
(joonis 40) on iseloomustav selle poolest, et mustri pisted
paremal poolel on pooratud teravikkudega paremale.
Viljadmblused on tihendatud mustritega, millest tingituna
omab pahem pool iseloomulikke 16dvendusi. Teravalt mar-
gatav on see tiilli dartel, millede parempoolsed kiiljed on
alati tihedamad kui pahempoolsed. Muster sellel tiillil on
paigutatud stimmeetriliselt.

Kardinatill kahekordses siduses (double-
tie) (joonis 41) omab samutigi kolme niidislisteemi, nagu
tavalise sidusega tiill. Mustriniitide aasad lamanduvad lahi-
dastele, paremal ja vasakul asetsevaile l1dimeniitidele. Need
aasad koos 10imeniitidega kinnitatakse neid mahkivate koe-
niitidega. Kahekordse sidusega kardinatiill erineb tavalise
sidusega tiillist ka veel selle poolest, et ta vdljadmblused
mblemal poolel on iihesuguse tihedusega.

Kardinatill kombineeritud sidusega
(double combination action) (joonis 42) omab samasugust
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LIMIIE ™ G e tausta, nagu see on tavalise si-
= .'"‘.E'[..”. dusega tillil; vadljadmblemine
sellel on samasugune, kui kahe-
kordse sidusega tullil.

Kahekordsesidusega
kardinatill (doublespool)
(joonis 43) erineb eespool kir-
jeldatud liikidest oma reljeef-
sema mustriga, joonise suurema
komplitseerituse, selguse ja
motiivipuhtusega.

See tiill omab nelja niidisiis-
teemi: koe, 1dime, mustri ja-
meda ja mustri peene niidi.
Mustri jamedad niidid moo-
.dustavad mustri kahekordse siduse printsiibil. S&irase
tilli mones sordis jamedad, mustri puuvillniidid asenda-
takse viskoossiidiga. Peened mustriniidid on mdeldud
tausta kujundamiseks tavalise siduse pShimdttel; nad aset-
sevad ainult paremal poolel ja on alati pédratud pare-

male.

Joonis 43,

Pits- ja tiilltoodete kvaliteet.

Halvakvaliteediline tooraine, sisseseade tehniliselt eba-
rahuldav seisund, temperatuuriliste tingimuste muutmine
ja veel rida teisi pohjuseid vdivad pits- ja tiilltoodete juu-
res esile kutsuda mitmesuguseid defekte. Nende defektide
hulka kuuluvad:

a) laiuse moddetest korvalekaldumised — puudus, mis
tekib toote ebadigel kuivatamisel venitusraamistikul;

b) kangas koosneb mitmest tiikist;
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¢) kuhjumised, mis tekivad 13ime-, koe- vdi mustri-
16ngade katkemisest;

d) dliplekid ja lahterdamata v66did voi laigud;

e) tippude (hammaste) sisseldiked ja katkildigatud aasad
tippudes.

Viljaommeldud tooted.

Tootlemistehnika jérgi rithmitatakse valjadmblemine
kasitsi ja masina valjadmblemiseks.

Kisitsi vidljadmblemine.

Kasitsi vdljadmblemine riidele jaguneb olenevalt mustri
kujundamise iseloomust: ristpistega, poolristpistega ja
- madalpistega vidljadmblemiseks.

Viljadmblemist ristpistega ehk vene pistet (joonis 44)
kasutatakse juba ammust ajast meil peamiselt linase
riide kaunistamisel.

Fh -7
G
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. Joonis 44,

Ristpistet sooritatakse varem loetud koestikuniitide voi
kanvaa jdrel, mis t606 loppedes vilja kitkutakse. Ristpistet
voib teostada ka riidele kantud joonise jargi. :

Viljabmblemine poolristpistega erineb vélj‘aﬁmblemiséﬁst
ristpistega selle poolest, et liks risti moodustavast kahest
pistest tehakse poole vaiksem. See véaljadmblemine on
kahekiilgne.
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Madalpiste tikand (joonis 45). Seda tikkimise viisi
“kasutatakse peamiselt peentele riietele tiheda, reljeefse
mustri tikkimiseks. See toimub kudumisraamil kas otse-
voi viltu-, tihedalt iiksteise ligi hoiduvate pistetega. Joo-
nise kontuur kantakse enne riidele.

Joonis 45,

Viljadmblemine riseljoé (joonis 46) teostatakse tiheda
aasalise dmblemisega, millega méhitakse mustri kontuurid.
Uksikud mustri osad iihendatakse niitidest kujundatud
amblikuvdrguga, vorgu sees olev koestik 1igatakse hil-

Joonis 46. Joonis 47,

110



jem vdlja, selle tulemusena kujuneb valjadmblus-ese
azuurseks.

Erilise vé&ljadmblemise liigi moodustavad aplikatsioon
(plateerimine) ja pilu.

Aplikatsioon , (joonis 47) seisneb selles, et vajalik
muster kujundatakse lksikuist tiikkidest, vastavalt juurde-
Idigatud mitmevarvilisest riidest. Need tiikikesed kandi-
takse niidiga v0i Senillnéoriga ja seejarel ommeldakse
kaunistatavale tootele. Uksikud vahed aplitseeritud tik-
kide vahel kaetakse monikord teist laadi véaljadmblustega.

Aplitseerimist kasutatakse peamiselt portjaaride, pat-
jade ja pannoode kaunistamisel.
 Pilu vai piluomblus (joonis 48) seisneb selles, et riidest
nii koelt kui ka I6imepidi kindla korra jargi tommatakse
vdlja teatav hulk niite. Mitme-
suguste mustrite ‘saamiseks pi-
lusse jdadnud niidid tdmmatakse
kokku, poimitakse ldbi, sdlmi-
takse jne.

Pilutamist kasutatakse laua-
ja voodipesu, naiste ja laste
kleitide ja moningate teiste ese- !
mete kaunistamiseks. Joonis: 48,

Masina-vidljaomblemine.

Masina- (mehaanilise) védljadmblemise teel tehakse
pohimiselt tambuurtikkimine, gipiitir ja broderii.

Tambuur-vdljadmblemine (joonis 49) teostatakse spet-
siaal-dmblusmasina tiitipi véaljadmblemismasinail. Valja-
dmblemise tausta moodustavad tihedad kudumid ja till.
Sddrast vdljadmblemist tehakse portjdaridele, aknaeesrii-
deile, eesriideile, katetele, peleriinidele jne.
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Gipiiiir-vdljadmblemine (joonis 50) tehakse peamiselt
pleegitamata kudumitel (mitkal, perkal jt.), tillil ja siidil.
Viéljadmmeldud riidele azuursuse andmiseks ta téodeldakse
labi soobivate leelistega v0i hapetega, mistottu havib
aluspohi. Sellepdrast peavad valjadomblemisel tarvitatavad
niidid ja kudum (riie) olema erinevad.

Joonis 49. Joonis 50.

Broderii-viljadmblemine (joonis 51) kujutab endast
Ohukesi puuvillakudumi ribasid (batist, kembrik, mitkal),
milledele kas puuvill- v3i siidniitidega védlja Ommel-
dakse mustrid ja liiiakse labi augud, mis kuuluvad joo-
nise kompositsiooni. Selleks omavad valjadmblemismasi-
nad, peale ndelte mustri vdljadmblemiseks, ka seadeldised
kudumi labiléomiseks ja aukude &aarte kantimiseks.

Kallimaks loetakse suure ldbivate aukude arvuga bro-
derii-vdljadmblemist. Peale selle dmblemise kallidus s&ltub
ka taustaks kasutatava kudumi kvaliteedist, mustri keeru-
lisusest, valjadmblemise tihedusest ja omadusest, niiti-
dest jne.
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Broderiid toode-
takse 2,5 kuni 80 sm
laiades ja 4,5 kuni 9
m pikkades tiikkides.

Nagu pitsid, nii
ka broderiid toode-
takse broderii dare-
'ja kodlapitsidena.

Broderiid kasuta-
takse peamiselt pesu
kaunistamiseks. Bro-
deriid, mille laius on
27—30 sm, kasuta-
takse alusseelikute oot b1
jaoks, 80 sm laiast
broderiist tehakse naiste ja laste suvikleidid.

Broderii defektide hulka kuuluvad: vahelejdtmised
omblemisel, sakkide valjaldikamised, auguservade katmi-
sed, oliplekid, lihikesed tiikid jt. Pohikudum broderii jaoks
peab olema ilma kudumisdefektideta.

Niittooted.

Niittoodete gruppi kuuluvad mitut vérvi puuvillased
ja siidniidid, rullidel ja bobiinidel, mis on méadratud dmb-
lemiseks, vdljadmblemiseks, heegeldamiseks, ndelumi-
seks jne.

Puuvillased omblusniidid.

Puuvillaseid ©Omblusniite riihmitatakse: 1) wvabriku
viljalaske jargi (rullidel ja' bobiinidel), 2) wvarvuse
jargi (valged, mustad ja varvilised), 3) viimistlemise jargi
(matt voi laikivad), 4) Ulksikniitide kokkukorrutuse jargi
(3-, 4-, 6- ja 9-kordsed), 5) korrutise suuna jérgi (kas
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vasak- v0i parempoolse korrutisega) ja 6) numbrite jargi
(nr. 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80 ja 100).

Laiatarbeks madadratud niidid poolitakse puust rullidele
200 m pikkuste tiikkidena, dmblustoostuste jaoks aga 500,
1000, 2400 m kaupa ja enam.

Omblusniidid peavad olema tugevad, iihtlased ja dieti
korrutatud, s. t. nad ei tohi masinal dmblemisel anda aasu.

Kleitide ja pesu Omblemisel tarvitatakse 3-, 4- ja 6-
kordseid niite.

Laiatarbekaubana toodetakse peamiselt kolmekordseid
niite.

Korrutatud siidist omblusniit.

Korrutatud siidist omblusniit toodetakse loomulikust
* toorsiidist (greeZist) mniidi lahtikerimise, korrutamise,
keetmise ja varvimise teel. Seda toodetakse paljudes var-
vustes 4 numbris: nr. 75 ja 33 rullides a 100 m v&i bobiini-
des a 50 m, nr. 28 ja 18 — tokkides a 1000 ja 1200 m.

Viljadmblemis-, heegeldamis- ja -noelumisniidid.

Viljadmblemis-, heegeldamis- ja ndelumisniitide hulka
kuuluvad kro$ee, viljadmblemisniidid, mulinee, iiris, nde-
lumislong.

Krosee — heegeldamiseks maéddratud puuvillane
merseriseeritud ja matt 4- ning 6-kordne puuvill-niit, pal-
judes varvitoonides. Toodetakse 10 ja 20 g kerades numb-
rites nr. 30, 40, 50 ja 60.

Vdljadmblemisniidid — ihekordne puuvill-
niit mitmes varvitoonis, korrutatud neljakordseks, matt
v0oi merseriseeritud, 5 m vihtides, nr. 16 kuni 35.

Mulinee korrutatakse 12-kordseks mitmevarvilistest
puuvill-ldngadest. Miitigile tuleb merseriseeritult, a 10 m

N
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tokis. Kasutatakse peenemate valjadmblemiste jaoks kui
puuvillast véljadmblemisniiti.

Iirist toodetakse paljudes varvustes kahekordsena,
merseriseeritud voi matt; vihtides a 50 g.

Noelumisldng — ihekordne 1ong, mitmes varvi-
toonis, korrutatud neljakordseks; toodetakse matilt ja
merseriseeritult 10 ja 20 g keras. Korgete numbritega
Iongast ndelumislonga nimetatakse &@mblikuvorguks.

Tekstiilpudukaupade mdddete ja kvaliteedi méiramine.

Tekstiilpudukaupade kvaliteedi kindlaksm&aaramiseks
kasutatakse organoleptilist ja ka laboratoorset uurimismee-
todit, mis sarnanevad tekstiil- (kangas)kaupade kvali-
teedi kindlaksmddaramisel kasutatavate uurimismeeto-
ditega. %

Organoleptilise meetodi jargi mdéaratakse kindlaks
riide varvus, viimistlemise viis, pehmus, karmus voi niiskus-
sisaldus, nahtavad tootlemisdefektid ja teised kauba wvali-
sed isedrasused.

Laboratoorsete proovimiste abil madaaratakse kindlaks
kaal, tugevus, venivus katkemisel, elastsus, vetruvus, var-
vikindlus ja teised fiilisikalis-keemilised omadused.

Toote pikkus maaratakse modtmislaual meetriga,
valjavenitamata olekus, kuni 1 sm tdpsusega. Uksikute
toodete standardites tavaliselt maddratakse lubatud tiik-
kide (16igete) maksimaalne arv teatava sordi tksiktiikis.
Nii naditeks 10 m pikas I sordi liberty paela voi suka-
kummi {iksiktikk ei vdi koosneda rohkemast kui kahest
tikist ja mitte lihemast kui 1,5 m, ja II sordis — mitte
ile kolme tiiki, pikkusega vdahemalt 1 meeter.

Enamikul I sorti kuuluvaist paelaliikidest ei lubata
25 m pikkuse Uuksiktiiki kohta tile kahe tiiki ja mitte liihe-
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mad kui 3 m, ja II sordis — mitte tile 3 tiki, pikkusega
~ vahemalt 2 m.

Paela laius madratakse kindlaks tdpsusega kuni 1 mm
katselise md6tmisega tiiki kolmes kohas, s. 0. 1—2 m kau-
gusel otstest ja tiiki keskel. Uksikute toodete standardeis
ja tehnilistes tingimustes lubatakse korvalekaldumisi laiu-
ses 1—1,5 mm piires.

Kootud pael- ja punutud paeltoodete tihedus madra-
takse tihel pikkusiihikul olevate 16ime- ja koeniitide arvu
jargi. Selleks loetakse ara niitide arv kolmes katseks voe-
tud proovitavast tikist. Ldimeniitide arv paeltes ndida-
takse kogu laiuse ulatuses, aga koeniitide arv pikkusiihi-
kus, mis on mddratud vastavas standardis v©0i tehnilistes
tingimustes (tavaliselt 1 sm).

Loimeniitide arv loetakse dra kas péarast nende vdlja-
{ombamist kogu 2—3 sm pikkusest paela tiikist voi siis
pdrast koeniitide véljatdmbamist (eemaldamist) 2—3 sm
pikkuselt proovitiiki otsast. Koeniitide arv loetakse iile
luubi all eriliste n&elte abil v0i siis parast ldimeniitide
eemaldamist 3—5 mm pikkusest tiikist.

Kaal, tugevus ja teised néitajad méadratakse 20° tempe-
ratuuri ja 65% relatiivse dhuniiskuse juures. Kuni proovi-
miseni tuleb proove hoida vdhemalt 24 tundi eespool
margitud tingimusis; niiskete proovide puhul eelneb kui-
vatamine.

Proovimisele valmistatavad proovid ei tohi sattuda
otseste pdikesekiirte moju alla v0i seista vahetus lahedu-
ses kehadega, mis oma temperatuurilt erinevad timbritse-
vast ohutemperatuurist.

Laboratoorseteks  proovimisteks ldigatakse lindi
(paelte, noodride) proove koos dadrtega 1—2 m pikkuste
tikkidena tiksiktiiki keskkohast, proovitiikkkidel ei tohi
olla defekte.
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Laboratoorse proovimise iseloom ja meetod on maddra-
tud iga toote jaoks eraldi kindlaks vastava standardiga.

Tekstiiltoodete pakkimine ja markeerimine on mddra-
tud standardites ja tehnilistes tingimustes.

V peatikk.

HARJATOOTED.

Vastavalt oma kasutamisotstarbele riihmitatakse pudu-
kaupade sortimenti kuuluvad harjatooted kolme gruppi: esi-
messe gruppi kuuluvad koik majapidamisharjad nagu: riide-
harjad, saapaharjad jne., teise gruppi — tualettharjad, pea-
harjad, vahupinstlid jne., kolmandasse gruppi — hiigieeni-
lised, hamba-, kiiline-, kdepesu- jne. harjad.-

Harjade materjal.

Harjade valmistamiseks tarvitatakse harjaseid, hobuse-
sabajohvi, mdgrakarva ja vdiksemal hulgal sorgot, kenaffi
(gambokanep), tratseenat (Dracenna), viskoosi jt.

Harjased. Harjaste kvaliteedi mdadrab tema elastsus
(omadus kiiresti taas vOtta oma esialgne kuju ja mitte
vildistuda), kovadus, jamedus ja pikkus. Harjatoostuses
kasutatakse kahte liiki harjaseid, nimelt turja- ja kiilje-
harjaseid. Turjaha\rja:s‘teks nimetatakse neid harjaseid, mis
kasvavad sea turjal, kaelal ja kuklal. Neid harjaseid kasu-
tatakse pea-, riide-, hamba- ja teiste kallimate harjade
valmistamiseks.

Kiiljeharjaste = (nimetatakse ka poolturjaharjasteks)
hulka kuuluvad sea kiiljel ja kohul kasvavad harjased;
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neid kasutatakse odavamate harjade tootmiseks, millede
juures on vajalik ndrgem ja pehmem harjas.

Kvaliteedilt parimaks peetakse turjaharjast, mille oma-
duseks on suurem tugevus, elastsus ja tdmbetugevus.

Varvuse jargi jagatakse harjaseid valgeks (kdige hin-
natavam), halliks, kollaseks ja mustaks. Taiesti valget har-
jast juhtub harva; tavaliselt omab ta ikka kas kollakat
voi hallikat varjundit ja tdiesti valge varvuse saamiseks
tuleb seda pleegitada.

Harjaste kvaliteet soltub samuti ka selle &drastamises
nahast. Parimaks loetakse harjas, mis on iihes koos juu-
rega kasitsi valja kitkutud. Tavaliselt kitkutakse turjahar-
jas kasitsi wvalja, kuid iilejadanud kitkutakse valja spet-
siaalmasinaga.

Harjatoostustesse tulevad harjased juba umbertoota-
tult ja sorteeritult.

Hobusesabajohv. Hobusenaha karvkattest kasutatakse
ainult saba ja lakajohve. Hinnatavaim neist on valge
johv, mida kasutatakse hambaharjade, tualett- ja riidehar-
jade valmistamiseks.

Sabajohvid jagunevad: a) palmikuks — kogu saba joh-
vistik, mis on dra ldigatud tapetud vo6i koolnud hobusel,
ja b) draldikeks — elaval hobusel araldigatud sabajoh-
vide alumine osa. Araldikejohv osutub k&ige elastsemaks
ja paindumatuks sabajohviks.

Palmiku timbertéotamisel ja sortimisel, sdltuvalt {iksi-
kute salkude omadustest ja pikkusest, eraldatakse ko&ige
pikem, tihedam ja tugevam johvistik tilejdanud osast.

Lakk — elava, tapetud voi koolnud hobuse lakast 18i-
gatud johvid erinevad sabajohvidest suurema pehmuse ja
vdahema elastsuse poolest.

Johvitootlemistehaseis tootatakse holusejohvid timber ja
sorditakse enne nende harjatoostustesse saatmist.
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Harjade tootmisprotsess.

Harjade tootmisprotsess koosneb tiksikuist operatsiooni-
dest: harjaliistude valmistamisest, johvide ettevalmistami-
sest, puhmaste kinnitamisest ja viimistlemisest.

Liistud valmistatakse tadiesti kuivast oksteta ja 1ohe-
deta puidust. Riide-, pea-, saapa- ja rea majapidamishar-
jade liistud valmistatakse kovadest puuliikidest, nagu
pookpuu, vaher, kask ja harvadel juhtudel isegi lepp; koi-
kide pesuharjade liistud peavad tingimata olema tammest,
porandaharjade liistud tehakse kasest.

Harjatoostusis pestakse karvu ja johve; suurema pisi-
vuse andmiseks keedetakse 1dbi hallid, kollased ja
mustad harjased, kuna valgeid harjaseid pleegitatakse, kui-
vatatakse, ldigatakse noutavateks pikkusteks, segatakse,
soetakse labi ja seotakse siis kimbukesteks. Segud tavali-
selt koostatakse: @araldikejohvid lakajohvidega, araldike-
johvid palmikuga, harjased draldikejohvidega jne.

Johvide kinnitamine toimub automaatidel traatklamb-
rite abil. Kasitsi kinnitamisel kinnitatakse puhmad pesa-
desse (aukudesse) pehme raudtraadiga voi jalle eriti tuge-
vate pleegitamata niitidega. Nondanimetatud pigiga kinni-
tamise juures kleebitakse puhmad pesadesse pigi abil,
mis koosneb kampolist ‘ja véarnitsast.

Kokkupandud ja piigatud harjade valmistamine 1dpeb
viimistlemisega. Tualettharjade liistule liimitakse tavalise
tisleriliimiga vo0i kinnitatakse kruvidega kiilge vineer-
tahvlike (pdhklist, pookpuust, kasest, wvahtrast), seejdrel
silutakse ja iumardatakse liistukeste &dared, tehakse sisse
sooned, lihvitakse, lakitakse ja poleeritakse. Viimasel ajal
moned vabrikud on lakkimise asemel hakanud harjaliistu
pealispinda katma plastilise massiga — kloorvinﬁﬁiiga.
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Harjatoodete sortiment.

Riideharjad toodetakse turja- ja kiljeharjastest, aga
samuti ka hobusesaba tugevatest d&raldigetest vo6i jdlle
valkjaist, halli vdi musta védrvusega sabajdhvidest. Mdned
hobusesabajohvist valmistatud harjasordid &aaristatakse sea-
harjastega v0i sama, kuid teist varvitooni johviga. Kasuta-
takse isegi johvi ja harjaste segu (25—50%).

Liistud (joonis 52) voivad olla neljakandilised, ovaalsed
- kolme kithmuga, kithmuga, paaditaolised (lootsik), kove-
rad (ratsepaharjad) jne.

Joonis 52.

Liistude md&dted on jérgmis-ed:_\pikkus 130—225 mm,
laius 45—65 mm ja paksus 12 kuni 28 mm; puhmaste arv
— 100 kuni 400, asetatud 7—13 ritta iihtlaste intervallidega.
Johvi kdrgus servadel on 20 kuni 28 mm ja keskel — 16
kuni 18 mm.

Saapaharjad valmistatakse palmikust, s. t. hobusesaba-
johvidest. Nii nditeks Sagrddn- ja veisenahast valmistatud
jalandude puhastamiseks valmistatakse saapaharjad palmi-
kust ja draldikest; kroom- ja Sevroojalatsite puhastamiseks
tehakse harjad lakast, sabajohvist. Saapaharjade jaoks tar-
vitatakse veel pehmet harjast voi hobusesabajdhvide ja
harjaste segu; kuid sdédrased harjad on oma kvaliteedilt
norgemad hobusesabajohvharjadest.

Saapaharjade liistud valmistatakse 182 kuni 215 mm
pikad, 50—60 mm laiad ja 15—28 mm paksud. Puhmaid
asetatakse saapaharjadesse 7—8 rida. Harjade kdrgus on
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kogu harja ulatuses iihtlane (20—40 mm), kuid saapapuhas-
tajate poolt kasutatavatel harjadel on kdrgus 30—50 mm.

Peaharjad peavad olema kovad, seepdrast neid toode-
takse selja- ja poolseljaharjastest voi  jdlle tugevatest
hobusesabajohvidest ja #raldigetest. Peaharjade liistu kuju
on vdga mitmesugune (joonis 53).

0pet,

Joonis 54.

Liistude pikkus on 110—150 mm, laius 5570 mm ja
paksus 12 kuni 20 mm. Seljaharjastest valmistatud harja-
del valitakse puhmad ndndanimetatud ,okkaga", s. o. mit-
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mesuguse pikkusega harjastest, mistdttu puhmas kujuneb
nagu teritatuks, see annab vdimaluse juukseid. paremini
labi harjata. Juukseharjades on 155 kuni 162 puhmast, kor-
gusega aartes 16—18 mm, kuid keskel — 20—22 mm.

Hambaharjad valmistatakse harjastest ja hobusesaba-
johvidest. Ké&epidemeteks kasutatakse konti, tselluloidi,
akrilaati. Automaatmasinail toodetakse ainult tselluloid-
kdepidemetega hambaharju. Kujult on kdepidemed lame-
dad ja timmargused, sirged, siledad, kumeraks painutatud,
vélja 16igatud ja kujutistega (joonis 54). Pea kuju jargi lii-
gitatakse harjad jargmiselt: siledad, vett ldbilaskvad
(immarguste augukestega) ja ldbi saetud (piklike soone-
kestega). : 3

Soltuvalt kujust, mddtest ja johvipuhmaste asetusest
voivad harjad olla kolme tiitipi: harilikud, ,,puhmastik” ja
hiigieenilised.

Nondanimetatud harilike harjade pea koosneb 3—4
pikuti reast tihedalt paigutatud vaikesist puhmaist. Harja-
des ,,puhmastik” on puhmad suuremamdodtelised; nad aset-
sevad ristridadena (2—3 puhmast reas); iga kahe-kolme
rea vahele jdetakse laiem pGikvahe. Hiigieenilistes harja-
des on iga pdikrea wvahe lai.

Harilikke, pikema kdepidemega harju (150—160 mm)
nimetatakse ,pikkadeks". Harilike hambaharjade pShimi-
sed mooted (millimeetreis) on toodud tabelis 8.

Kiilineharjad, mitut liiki (joonis 55), toodetakse harjas-
test ja kovast, valgest hobusesabajohvist. Harjade liistud
valmistatakse loomulikust luust, neoleikoriidist, tselluloi-
dist, gagaadist (kivisoeliik) ja akrilaadist ning mdnikord
- varustatakse ka kdepidemega. Kiinajad kiitineharjad toode-
takse kahes moddus: suured — 8-realised ja vdikesed —
6-realised.
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Tabel 8.

g 8 8
(%] Q
Harjade A ﬁ_ B % @ "‘é
e |58 a = B g8 | E
tidp o =g - - o £&| 5,
ST ] [ v 810 s
¥ a =¥ =¥ o, T
Luust kiaepi-
demega
Neljarealised . . .| 140—145| 45 | 11—12 | 35—% |11—12|58—62
Kolmerealised . . . | 130—135| 40 | 11—12 |3/ 9—10| 40
RSt i 120—135 | 35—37| 8,5—9 3 8—10|34—37
Tselluloidist
kiepidemega
Neljarealised ... | 145—155|46—50 13—15 5—5,5|10—11| 62
Kolmerealised . . . | 140—145 | 45—48| 12—12,5| 4,5—5 |9—10 43

Puhmastiku paigutamine toimub samuti nagu hambahar-
jadegi juures sirgeis ridades, peidetud lébidmblemise teel.
Kdeharjad (meditsiinilised) (joonis 55) valmistatakse har-
jastest, hobusesaba draldigetest ja luudjasest sorgost; liis-
tud tehakse tammest, kasest vdi lepast. Liistud voivad olla
kaetud ka vineeri voi lauaga. Pidemete nurgad ei tohi omada
teravaid servi ega Kkiske. Liistu pikkus on 100—120 mm,
laius 35—38 mm ja paksus 14—22 mm. Puhmaste paiguta-
mine on labiulatuv, tihe, kinnitised on kuumalttdmmatud
traadist. Harjal on nelja ritta paigutatud 42—52 puhmast,
- millede kdrgus on 15 kuni 17 mm.

Joonis 55.
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Vahupintslid (joonis 56) toodetakse hobusejdhvist
(sabast ja lakast), harjaste ja hobusejohvide segust, még-
rakarvadest, harjaste ja mégrakarvade segust, samuti ka
mdgrakarvadest ddristatud hobusejohviga, mis on varvitud
madagrakarvade-laadiliseks. Parimaks loetakse méagrakarvast
pintsleid. Mdgrakarv on pehme, elastne ja iihtlasi ka vas-
tupidav. Pintslite kdepidemed toodeldakse metallist, mis
kaetakse tugeva niklikorraga,
hasti poleeritud puidust (tamm,
kask), loomulikust luust, neo-
Jleikoriidist, gagaadist ja alu-
miiniumist (juuksuritele). Oma
konstruktsioonilt voéivad kée-
pidemed koosneda kas tihest
voi kahest osast, mis on then-
datud kruviga. Nondanimeta- Joonis 56.
tud reisipintslite kdepide koos-
neb isegi kolmest kokkupandavast osast: alumisest, tupest
(vutlarist) ja kaanest. Kdepideme pikkus on 45—60 mm.

Vahupintslite puhmad maéssitakse kinni tugeva niidiga
ja kinnitatakse siis kdepidemesse sulatatud kampoli ja
kriidi seguga.

Alumiiniumist k&depidemega juuksuripintslis, mis kuu-
luvad steriliseerimisele, kinnitatakse kampoli asemel, mis
ei kannata vdlja kdrget temperatuuri, johvide puhmad
kriidi ja piirituslaki seguga. Jdhvipuhmaste diameeter
pintsleis ei tohi olla vdhem kui 17 mm ja kdrgus — 45—
50 mm.

Johvipuhmastiku tipp peab olema iimardatud. Séaarase
kuju andmiseks hobusejohvist valmistatud pintslid piliga-
takse. Mdgrakarvadest valmistatud pintsleile antakse see
kuju juba puhmastiku paigutamisega. Karv vahupintsleis
peab olema kas valge voi helehall.
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Harjatoodete kvaliteet.

Harjadeks kasutatavad harjased voi johvid peavad
olema vetruvad, suure tdmbetugevusega, laineteta ja
vildistumise tunnusmadrkideta. Valged harjased ja johvid
peavad olema hdsti pleegitatud, mustad — wvastupidavalt
varvitud ja omama ldiget.

Liistud peavad olema toddeldud tdiesti kuivast tugeva-
toimelisest puidust, ilma oksakohtadeta, 1dhedeta, kodu-
nemis- ja mustade plekkideta, puhtalt wvalja héoveldatud,
siledalt lihvitud, kaetud lakiga ja iile poleeritud kuni
kdrge laikeni, ilma plekkideta, lahtil6énud lakita, peale-
valgumisteta, molkideta. Liistude otsad peavad olema
umardatud.

Liistu kattevineer peab olema kinnitatud kindlalt,
ilma kithmudeta ja tilespuhutisteta. ’

Puhmaste kinnitamiseks kasutatavad niidid peavad
olema tugevad, peenikesed, iihtlaselt korrutatud ja sol-
medeta. Niitide otsad harja seljal peavad ‘olema piisivalt
kinnitatud vahaga, parafiiniga v8i puust naelakestega.
Puhmaste kinnitamise puhul traadiga peab viimane olema
pehme, tugev ja tihedalt, ilma aasadeta lamanduma puule.

Puhmaste paigutamisel kampoliga on eriti oluline, et
puhmad oma tiheduselt oleksid tihesugused ja et puhmale
vajutamise korral ei kuulduks kampoli ragisemist.

Johv peab olema histi ldbi segatud, et puhmad oleksid
thtlaselt vastupidavad ja iihevérvilised. Puhmaste paksus
igas harjas peab olema tiihilane ja tdpselt vastama liistus
oleva augu mootele. Iga puhmas peab olema * iihetasane,
puhevil, tihe ja kogu pikkuses maksimaalselt kinni vaju-
tatud.

Johv peab olema piligatud iihetasaselt, vastavalt liistu
kujule, puhmaste ja tiiksikute salkade valjaulatumisteta.
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VI peatikk.

PEEGLID.

Peeglite tootmiseks kasutatakse 6 kuni 20 mm paksust
valatud klaasi ja venitatud furkooklaasi, paksusega 5 kuni
8 mm, taiesti sileda pinnaga ja hea labipaistvusega.

Peegli valmistamine algab klaasi kontrollimisega (visee-
rimisega). Tavaliselt toimetatakse kontrollimist hea kunst-
liku valgustusega toas, kus klaas asetatakse musta riidega
kaetud lauale vdi jdlle erilisele alusele. Neis tingimusis
on palju kergem avastada klaasi defekte.

Viljavalitud klaasi lehed (tahvlid) ldigatakse tiikki- °
deks kas teemandiga voi erilisest terasest valmistatud ja
viastavasse raami asetatud rattakestega.

Peeglite jaoks valitud klaasidesse, mis kruvide abil
monteeritakse puust Kilpidele (alusele), puuritakse kohe
parast 16ikamist’ kruvide jaoks augud.

Osa tualettpeegleid toodetakse klaasile tehtud dekora-
tiivsete mustritega, mis kantakse klaasile kas mehaanilisel
v0i keemilisel teel.

Mehaanilisel teel mattpinna vdi mustri saavutamiseks
lihvitakse klaasi malmist kettakestega v0i kasutatakse
selleks nondanimetatud liivapuhumis-aparaati.

Keemilisel menetlusel kantakse klaasile ldbi sSablooni
(trafareti) fluorvesinikhapet segatult teiste kemikaalidega;
see segu hdvitab klaasi pealiskihi ja moodustab ilus-
tused. °

Vahemad mustrid tehakse klaasile so66vitustintidega,
kujundid massiliselt toodetavaile peegleile — kiirelt kui-
vavate oOlivarvidega. Faasitud d&drega peegleil kaiatakse
kdigepealt d@ar maha malmist kettakestega, seejarel lihvi-
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takse ja poleeritakse. Soltuvalt klaasi paksusest tehakse
faaskant kas jarsk, s. o. 45° kaldnurga all klaasi pinnal vdi
libajam, s. o. 13° nurga all. Jarsaku faasi laius on 5—
7 mm, libajamal (laial) 20—30 mm.

Osa peegleid toodetakse graveeritud faasiga, ronga-
kujuliste stivenditega, ovaalidega, prismadega jne., mida
nimetatakse ,parliteks”.

Faasimata peegliklaaside kandid lihvitakse ja polee- .
ritakse {le.

Peeglite valmistamisel osutub kdige vastutusrikkamaks
toiminguks hobetamine.

Et hobe thtlaselt klaasile sadeneks ja voimalikult tuge-
vamalt seal piisiks, poleeritakse klaasi hoolega, et korval-
dada kriimustused ja teised mehaanilised rikked, juhus-
likud kirmed jne.

Hobetamine pdhineb sellel, et hdbenitraadi (pdrgukivi)
lahuse taandamisega eraldatakse metalline hdbe, mis mik-
roskoopiliselt peente osakestena sadeneb klaasile,

Hobetamist toimetatakse kahel wviisil: 1) kilmalt —
normaalsel temperatuuril ja 2) kuumalt — kaetud, auruga
soojendatavatel lauakestel. Kuumal menetlusel saadakse
vastupidavam hobekelme.

Et kaitsta hobekelmet mehaaniliste ja keemiliste mdju-
tuste eest, kaetakse ta vdrvikorraga, mis koosneb plii-
menningist ja vdarnitsast ja seejarel, parast kuivatamist,
kaetakse veel asfalt- voi bakeliitlakiga.

Peeglite sortiment.

Pudukaupade sortimenti kuuluvad peeglid riithmita-
takse jdrgmistesse liikidesse: a) puust seljaga tualett-
lauapeeglid, metallraamistisega Vv6i pappkarbis tualett-
peeglid, b) puust seljaga seinapeeglid, c¢) puust raamidega
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seinapeeglid, d) lauapeeglid, e) reisipeeglid vutlareis,
f) kd@epidemetega, nondanimetatud kdsi"-tualettpeeglid,
g) taskupeeglid, h) naiste kaekotipeeglid.

Peeglid puust seljaga valmistatakse peegliklaasist ja
poleeritud furkooklaasist. Need toodetakse mitmes kujus,
peamiselt siiski neljakandilised, ovaalsed, hobuseraua-
kujulised jt.,, mdddetega 15 X 10 sm kuni 65 X 45 sm.

Peamine hulk sedaliiki peegleid valmistatakse kas
puhta pinnaga v&i soOovitustega (mustritega) nurkadel.
Seljad valmistatakse kuivast vaiku mitte-eraldavast pui-
dust — peamiselt aga lepast. Viikesemddteliste peeglite
jaoks (30 X 20 sm) valmistatakse seljad liimitud lepa-
vineerist.

Selgade paksus soltub peegli mooteist ja kdigub 8
kuni 15 mm.

Peegli klaas kinnitatakse tugevasti puust selja kiilge,
kuid mitte vdhem kui kahe klambriga (metallist painuta-
tud plaadikestega) igal kiiljel. Peeglile, mille mddted on
30 X 20 sm, vdivad klambrid olla valgest plekist, aga
" suurematel peeglitel — 0,8 kuni 1 mm paksust nikliga
kaetud messingist. Klambrid kinnitatakse iihe otsaga selja
kiilge (védikestel peeglitel — naeltega, suurtel peeglitel —
puukruviga), aga teine ots painutatakse peegli faasi peale.

- Alused — jalad-— peeglite juures, millede mddted on
25 X 36 sm, valmistatakse 2,5—4,5 mm jamedusega traa-
dist ja kinnitatakse selgade kiilge metallist plaadikestega
~— Sarniiriga. Suuremamddtelistele peeglitele tehakse
sisseldigatav alus samast puust, millest on valmistatud
selgki, ja kinnitatakse selja kiilge hingede ja puukruvi-
dega.

Kolmekordne peegel koosneb kolmest iseseisvast
peeglist: keskmikust ja kahest kiiljest, mis on kinnitatud
iksteise kiilge Sarniiridega. Modlema kiiljepoole laius
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kokku vordub keskmiku laiusega; koikide osade korgus
aga on vordne. Suletud kujul katavad kiiljed kolmekordse
peegli keskmiku. Kolmekordse peegli osad kinnitatakse
vastavate moddetega puust selgade kiilge. Selg kujutab
endast tappidega kokkupandud v&i kokkuliimitud raami.
Tagakiiljest kaetakse raam vineeriga. Selja allkiiljel, alu-
mise liistu kiilge kinnitatakse tavaliselt 4 kuni 6 mm
laiune liist, mis on toeks kolmekordse peegli lauale ase-
tamisel. Klaas kinnitatakse riiulikese kiilge tugevate
klambritega. :

Kolmekordsed peeglid toodetakse peegliklaasist VoIl
poleeritud furkooklaasist, kas siledate v6i graveeritud faa-
sidega.

Kolmekordse peegli keskmine suurus on 35 X 30 sm
kuni 70 X 55 sm.

Peeglid puidust raamidega on kujult nelinurksed ja nad
valmistatakse peegliklaasist ja poleeritud furkooklaasist,
mitmes mooddus, alates 55 X 50 sm. Vahemal arvul valmis-
tatakse seda sorti peegleid ka vdhemais moGtudes, nimelt
alates 30 X 20 sm kuni 55 X 50 sm.

Peeglite ddred voivad olla kas siledad voi faasitud.

Raam on puust ja see on kokku liimitud vo6i iihenda-
tud tappidega, raami tagumine liist kaetakse vineeriga.
Raami alumise kiilje kiilge kogu selle laiuses kinnitatakse
4—7 sm korgune liist.

Raam ja liist valmistatakse pehmetoimelisest puidust,
nagu mand, kuusk jne.

Raami kiilge kinnitatakse peegel, nikeldatud 0,8 kuni
1,5 mm paksuste klambritega. Raami tagakiiljele kinnita-
takse kruvidega iiks v0i kaks aukudega plaati, mis on
moeldud peeglite riputamiseks seinale.

Reisipeeglid papist, kokkupandavais karpides, toode-
takse tavaliselt poleerimata furkooklaasist; nad toodetakse

9 Pudukaupade kaubatundmine
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mitmes suuruses ja kujus ilma faasita ja siledate faasi-
dega.

Normaalsuurusteks loetakse 13 X 9 sm ja 15X 11 sm.

Karbid peegleile valmistatakse tugevast papist. Karbi
valine osa kleebitakse tile dermatiini, lederiini vo6i tehni-
lise kalinguriga, sisemine osa tiheda vaérvilise paberiga.
Peegel kanditakse kas dermatiiniga voi siidiga.

Taskupeeglid — lahtised ja kinnised — valmistatakse
poleerimata poolteise- voi kahekordses paksuses furkoo-
klaasist, mitmeis moGtudes ja kujus; neljakandilised, pool-
ovaalsed, kuuekandilised, siledate faasidega ja ilma
faasideta, iile kleebitud ja kanditud dermatiiniga, tehni-
lise kalinguriga, lederiiniga, siidiga, satddniga, Sagrdan-
paberiga.

Kiekoti-peegleid toodetakse poleerimata furkooklaasist;
nad lastakse vdlja ilma wvutlariteta, mitmesugusel kujul —
neljakandilised, ovaalsed ja immargused, kas metallist
voi tselluloidist raamis, papist seljatagusega jne.

Kahepoolsed peeglid (kahest kokku kleebitud) toode-
takse ilma raamita, faasiga ja lihvitud ning poleeritud
ddrtega.

Peegli kvaliteet.

Peegliteks kasutatav klaas peab olema iihtlase paksu-
sega, tdiesti ldbipaistev ja valge. Peegel peab olema
vastupidavalt kaetud tihesuguse tiheda hobedakorraga,
ilma kihitusteta, plekkideta, tuhmide ribadeta, mustade ,
tapikesteta, kriimustusteta ja teiste puudusteta. Kaitse-
kate peab tdielikult katma hGbedase kelme, peab olema
mehaaniliselt vastupidav, 6hu- ja veekindel ja peale kan-
tud vastupidavalt, siledalt, ilma poorideta.

Hobedase kelme ebaiihtlus ilmneb mustadest tédpikes-
test ja pooridest hobedakorras. Hobedakorra tihedust voib

130



maddrata jargmiselt: kui juhtida peeglile heledad valgus-
kiired, siis normaalne kattekord peab omama sinakat var-
jundit. Kaitsekorraks kasutatud varvi ja laki halva kvali-
teedi juures tekib selle pinnal palju védikesi poore, mil-
lede kaudu niiskus tungib hobedakelmele, millest tingituna
peeglile ilmuvad laiad, tumedad v&i hallid triibud. Vér-
vikate peab olema pealt sile ja vérv ei tohi lahti liitia.

Peegli faasitud serv peab olema iihetasaselt lihvitud ja
puhtalt iile poleeritud, ilma laineteta, kriimustusteta ja
matilisuseta. Laiuselt peab faasitud serv olema iihtlane
kogu ulatuses ja selle d&dr paralleelne peegli aarega. Gra-
veeritud faasi ilustused peavad olema seotud siivendiga,-
mis peab moodustama katkematu aheliku.

Puust katted seljaga peegleil, kolmekordseil peegleil
ja samuti ka raampeegleil ei tohi omada 1dhesid, pehmeid
kohti, oksakohti ja koiauke. Pikkuse mddted, selja ja
raami kuju peavad .tdpselt vastama peegliklaasi suurusele.

- Selja ja raami pinnased peavad olema puhtalt ja siledalt
liivapaberiga tile hoorutud, krunditud ja kaetud lakiga
ihtlaselt, tappideta, viirudeta, peale- ja dravalgumise jal-
gedeta.

Klambrid, milledega peeglid selja kiilge kinnitatakse,
peavad olema tugevad ega tohi vGimaldada peegliklaaside
liikkumist.

Reisi-, tasku- ja kdekoti-peeglite kate ja nende liimi-
mine peab olema vastupidav, ihtlane, puhas, ilma Ghu-
mullikesteta, kihistamata ja 1lohedeta. Peeglite pakkimise
ja markeerimise kord on mdaratud tehnilistes tingimustes.
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VII peatikk.

PUDUKAUPADE HOIDMINE.

Pudukaupu peab hoidma tdiesti kuivades, soovitavalt
maapealsetes, hdsti valgustatud ja wventilatsiooniga (Shu-
puhastusega) ruumides. Laoruumides peab hoidma tempe-
ratuuri 10—15° piires, kusjuures relatiivne G&huniiskus
peab olema 60—70%. Temperatuuri ja Shuniiskuse jarsud
kdikumised mojuvad halvasti pudukaupade sailivusele.

Metallist pudukaupade hoidmine niisketes ruumides
pohjustab nende roostetamist. Nahktoodete juures tekib
niiskuse modjul hallitus; naha asendajad tursuvad diles,
tuhmuvad ja liimitud tooted ldhevad liimist lahti. Gala-
liidist; gaimaliidist ja sarvest tooted kattuvad hallituskor-
raga, kaotavad ldike ja deformeeruvad. Harjade liistud
tursuvad tiles, lakikord neil muutub kleepuvaks ja poleeri-
kord kaotab oma laike.

Liiga kdrge temperatuuri puhul ja iileliigse kuivuse
korral kaotab tooteis kasutatud nahk oma plastilisuse,
muutub kuivaks ja murduvaks; sarvest, galaliidist ja gai-
maliidist tooted deformeeruvad ja nende pindalasse tekivad
Idhed; harjade liistud < kuivavad, moranevad ja karva-
puhmad hakkavad pesadest vdlja kukkuma. Kummist too-
ted muutuvad rabedaks, kaotavad vastupidavuse ja elast-
suse.

Laoruumides reguleeritakse niiskust ja temperatuuri
ohuvahetuse ja ruumide kiitmise teel, pdrandate sagedase
veega pritsimisega jne.

Pudukaupu ei tohi paigutada tihedalt vastu véliseid
seinu, samuti ka mitte vastu vesikiitte- ega kanalisat-
sioonitorustikke. Uldse on neid vaja mahutada nii, et dhk
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nende umber voiks vabalt tsirkuleerida, s. o. neile igast
kiiljest juurde paaseda.

Laoruumide aknad soovitatakse varustada kattega voi
eesriidega kaitseks otse neile langevate pdikesekiirte eest.

Laoruumides tuleb sdilitada puhtust.

Kombineeritud ladudes, kus pudukaupade hoidmiseks
pole eraldatud eriruume, tuleb pudukaupu isoleerida
nende sdilimisele halvasti mdjuvaist kaupadest. Pudukau-
pade laheduses v0ib hoida trikoo-, parflimeeria-, kosmee-
tikakaupu, peakatteid ja pesu; samuti on lubatav kooli-
ja kantseleitarvete, raadiotarvete ja muusikariistade, dmb-
lustoodete, jalandude ja ka kangaskaupade nende lahedu-
ses hoidmine.

Pudukaupu peab asetama riiuleile wvastavalt nende
kaubanduslikule grupeeringule, seejuures kinni pidades
nende tarbimisotstarve iihtsuse tunnuseist. Iga liik kaupu
peab olema asetatud riiuleile eraldatult. Ulemistele riiuli-
tele tavaliselt asetatakse kaup, mille jdrele on vaiksem
noudmine.

Uute kaubasaadetiste saabumisel tuleb neid paigu-
tada nii, et varemsaadud kaupa oleks vdimalik ka varem
~ valjastada.

Lahtistel klaasimata riiulitel tuleb pudukaup paigutada
orginaal-, s. o. vabrikupakendis (karpides, pakkides) v®i
siis jdlle eriliselt selleks valmistatud karpides. Neid karpe
valmistatakse kolmes moddus: nr. 1 — 50,5 X 30,5 X
125sm, nr. 2 — 375X 205X 10,5 sm ja nr. 3 —
375X 12X 8 sm. Nr. 2 ja 3 khrpide sisemus jagatakse
papist vahedega kolme ossa.

Karbid valmistatakse tihedast papist ja kleebitakse iile
tehnilise kalinguriga. Karpide otstele kinnitatakse raa-
mike etiketi jaoks kauba nimetusega.
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Karbi valjatombamiseks riiulilt kinnitatakse selle pohja
kiilge valjaulatuva otsaga paelake.

Karbid nr. 1 on mdadratud tikiviisi miilidavate valja-
ommeldud siid- ja tiilll-esemete, kraede ja teiste oma
mooteilt neile lahedaste kaupade hoidmiseks. Karpi nr. 2
kasutatakse rahataskute, portmoneede, rahakottide, kam-
mide, paelte (lintide), sukakummi jne. hoidmiseks. Karpi-
des nr. 3 hoitakse lokikamme, néope, haake ja teisi peen-
pudukaupu.

"Pudukaupu, kuigi need on karpidesse pakitud, tuleb
transportida kinnistes vankrites voi tdldautodes, voi siis
jalle kaetult presendiga.

Metallist pudukaup tuleb sailitada hoiutingimusis, mis
ei lase tekkida roostetust.

Kriimustuste, poleeri- ja niklikorra vigastuste valtimi-
seks ‘kauba lahtipakkimisel on tarvis ese ettevaatlikult
kastist vélja vdtta ja riiulile asetada, aga mitte visata.

Rooste tekib kiiresti neis kohtades, kus esemete valine
pind on rikutud kriimustuste, modlkide ja hddrumistega.
Tekkinud roostepesa levib kiiresti kogu eseme pinnal ja
seejdrel s66bib metallisse. '

Metallist pudukaupu sisaldavad kastid tuleb aeg-ajalt
kontrollimiseks avada. Roostetusndhtuse avastamisel on
tarvilik roostetustunnustega esemed kohe eraldada hea-
kvaliteedilistest esemestest. Kerge roostetusnahtustega
(véhemdrgatava punetusega) tooted tuleb otsekohe 2—3
tunniks asetada kas petrooleumisse v4i bensiinisse ja see-
jarel tle hodruda kuiva, pehme riidega, maé&darida masina-
oliga vboi puhastatud vaseliiniga ja seejdrel niiskuskind-
lasse paberisse massida. Need abindud vdivad valtida
roostetusnahtuste levimist.

Metallist pudukaupade v6i metallist furnituuriga too-
dete talvisel ajal lattu saabumisel tuleb kaup jatta 18—24
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tunniks lahti pakkimata. See on tarvilik seetSttu, et Ghu-
temperatuur pakendis muutuks iihesuguseks ohutempera-
tuuriga laos. Temperatuuri jarsu muutuse juures metallist
detailidel voib kondenseeruda niiskus, mis kiirendab
roostendhtuse ilmnemist.

Metallist pudukaupu tuleb pakkida tdiesti kuivadesse
karpidesse, enne seda méssida neid kas voi parafineeritud
paberisse; seejdrel asetatakse karbid kuivadesse laua-
vahedeta puukastidesse. Kastid peavad olema vdiksema
mddtudega, nii et igaiiks neist koos kaubaga ei kaaluks
ile 50—60 kg.

Laos hoidmisel tuleb nahast pudukaup asetada riiuleile
madalate virnadena, et see ei muljuks ega deformeeruks.
Hallituse ja tumedate laikude ilmnemisel tuleb need kohe
korvaldada iile piihkides kuiva riide vdi harjaga. Neile
pealelangevat tolmu tuleb jarjekindlalt dra pihkida.

Harjatooted pakitakse kastidesse serviti, harjasepoo-
lega teise harja liistu vastu. Karbid asetatakse riiuleile.
Harju asetada nii, et ithe harja johvistik satuks teise harja
johvistiku sisse, pole lubatav pShjusel, et sddrases olu-
korras harja johvistik omab vildistumisomaduse. Vahu-
pintslid asetatakse tihedalt iksteise wvastu selliselt,
et iithe kdepide puutuks kokku teise harja karvapuhmaga.

Ruumides, kus hoitakse tselluloidist tooteid, tuleb olla
eriti ettevaatlik tulega kaitumisel.
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Il jaotus.

TRIKOOKAUBAD.

I peatikk.
TRIKOOTOOSTUSE TOORAINED.

Trikoo tootmiseks kasutatakse puuvillast ja villast
16nga’, samuti ka loomuliku ning kunstsiid-niite.

Puuvillane 16ng. Puuvillast 16nga kasutatakse peamiselt
jargmistes numbrites: 34, 40, 54, 65, 85, 100 ja 120; vahe-
mal mo6ddul tarvitatakse ka védiksemate numbritega 15ngu
— 12, 14, 27 ja suuremate numbritega 1ongu — 140, 170
ja 200.

Kuna 16ng peab olema pehme ja painduv, ei korrutata
teda tugevalt. See ndue on tingitud sellest, et trikootods-
tuses peavad niidid vétma silmade kuju. Tugevasti korru-
tatud niit paindub halvasti, annab ebaiihtlased silmad, kur-
rud ja on tihtigi ndelte murdumise pdhjustajaks.

Trikootoostuses kasutatakse peamiselt korrutatud voi
dubleeritud 1dngu.

Niihdsti korrutatud kui ka dubleeritud léngade saami-
seks vdetakse tihe (tavaliselt vasaku) korrutussuunaga nii-
did. Korrutatud 16ngade saamiseks peab teine korrutus tin-
gimata olema vastupidise korrutussuunaga. Alates nr. 100
tarvitatakse ainult korrutatud 16nga, s. o. nr. 100/2, 120/2

! Tépsemad andmed Iongast ja siidist vt. opiku III osas.

136



jne. Monede trikootoodete jaoks tarvitatakse vaid kamm-
Iongu. Nr. 85/2 ja peenemaid merseriseeritakse (antakse
puuvillasele 16ngale erilise keemilise menetluse teel siidi-
laige), kuid kallimate toodete tarvis gaseeritakse, s. t.
korvetatakse gaaskorvetusmasinail. Merseriseeritud ja
gaseeritud 1ongu nr. 100/2 ja 120/2 nimetatakse tihti filde-
kossiks, aga veelgi suuremate numbritega 16ngu — filde-
parsiks.

Uldiselt kasutatakse pleegitamata puuvillast 16nga, kuid
kirjultkootud toodete jaoks seda kas pleegitatakse vGi
varvitakse; sddrast 1onga nimetatakse viimistletuks.

Villane 16ng. Trikooto0stus kasutab niihdsti kamm- kui
ka kraaslonga.

Kbige enam on levinud ndndanimetatud inglise kedru-
sega 1ong nr. 32/2, 30/2 ja 24/2 krosbred- ja metiis- ning
kaamelivillast. Peenemaid 18ngu, ndndanimetatud prant-
suse kedrusega 1dngu toodetakse meriinovillast nr. 32/2,
52/2.

Jamedate villaste kammldngade hulka vib segada vis-
koossiidist kiudusid, milledega vill seguneb labistades
heietusmasinaid.

Poolvillast 1onga saadakse villaste ja puuvillaste 10n-
gade korrutamise teel. Nii nditeks poolvillane 1long nr.
34/28 koostatakse ithekordseist 1dngadest: puuvillane nr. 34
ja villane nr. 28. Long margitakse keskmise numbriga
— 30/2.

Kraaslong nr. 17/2 saadakse puuvillase 1onga nr. 34 ja
villase 1onga nr. 11 korrutamisel jne.

Mbningate trikootoodete valmistamiseks tarvitatakse
jamedast villast, tavaliselt iihekordset 1dnga, naiteks
nr. 3/1, ja villa ja puuvilla ketramisjadtmeist 16nga nr.
6—9.
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Siid.

Loomulik siid. Trikootdostusel on loomulik siid tdiesti
kasutatav, kuid siiski kasutatakse teda selleks otstarbeks
védgagi piiratud hulgal ndrgakorrutisega greez ehk toor-
siidi ja bure de soie (burdesua) ndol.

Kunstsiid: Trikootdostuse toodete jaoks kasutatakse
laik- ja matistatud viskoossiidi, tiiter (siidlonga number)
100, 120, 150, 200 ja 260 denjeed, samuti ka vaskammoni-
aagi siidi 75, 100, ja 150 denjeed.

Mbningad trikoo pealisesemed toodeldakse nondanime-
tatud filotsellist, mis saadakse viskoossiid-niitide — 120 ja
150 denjeed kolmekordseks korrutamisest ja keermesta-
misest.

Longa ja siidi ettevalmistamised.

Ldng ja siid saabuvad trikootodstusse vihtides, pooli-
del, bobiinidel ja rullidel. Kdige enne saadetakse 16ng ja
siid hoolikale jarelevaatusele, mille sihiks on vélja selgi-
tada niihdsti niidi kui ka selle poolimise defektid; wvale,
16tv poolimine, aga samuti ka pooli padrunite halb kvali-
teet raskendab tunduvalt niitide jargnevat imberpooli-
mist. _

Parast labivaatust laheb vihtides ja poolidel olev 16ng
edasi poolimismasinaile, kus need uuesti tmber pooli-
takse kas poolidele vdi koonu-
sekujulistele bobiinidele (joo-
nis 57). Umberpoolimise sihiks
on esiteks niidile suurema pik-
kuse andmine, teiseks — niidi
kontrollimine ja puhastus.
Long, mis saabub toostusse bo-
Joonis 67. biinidel, ei kuulu timberpooli-
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misele, valja arvatud juhud, kus see on tingitud halvast
poolimisest.

Poolimismasinaist tulnud poolidel kontrollitakse pooli-
mist: niit poolil peab olema tiihtlane, pool peab olema tdis,
ilma mahalangemisteta ja teiste defektideta.

Suurema osa trikoomasinate jaoks timberpoolimisega
16pebki niitide kudumiseks ettevalmistamine. Mone siis-
teemi masinate juures kdadritakse 1ong pdrast timberpooli-
mist kangaspoomile, mis oma ehituselt on sarnane kudu-
mistelje poomiga.

Et niit muuta siledaks ja hasti libisevaks ning seega
kergendada iimberpoolimist ja tdsta iihtlasi kudumi kvali-
teeti, nii puuvillaseid kui ka villaseid 16ngu parafineeri-
takse, lastes niidid {imberpoolimisel 1dbi erilise parafinee-
rimisseadeldise — parafiineri.

Olitamisele kuuluvad nii kunstsiidniidid kui ka villane
1ong. Olitamiseks lastakse niidid ldbi mineraal- ja taime-
dlide emulsioonist kloorammooniumis vdisoodas. Olitamine
muudab niidid palju pehmemaks ja painduvamaks.

II peatiikk.

TRIKOO VALMISTAMINE JA SILMADE
KUJUNDAMINE.

Trikoo valmistamine.

Trikoomasinail toodetakse kas peaaegu valmistooted,
mis vajavad vordlemisi vdhe viimistlemist, voi trikookan-
gast, millest ommeldakse trikootooted. Nii tihel kui teisel
juhul saadakse trikoo silmade kujundamise teel.

Silmade kuju ja nende vastastikune asetumine voivad
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olla mitmesugused. Iga silm omab kaht silmasambakest
ja kaht silmakaarekest (joonis 58). Ulemised kaarekesed
nimetatakse ndelte kaarekesteks, tingituna sellest, et sil-
made moodustamisel nad ripuvad masina ndeltel; alumised
kaarekesed kannavad aga platiini kaarekeste nimetust,
kuna nad monede masinaliikide juures saadakse platiinide,
s. o. eriliste metallist plaatide abil, mis asetsevad ndelte
vahedes ja painutavad niidi silmadeks.

Silmade loomist teostatakse silmaloomise siisteemide
abil, mis trikoomasinate juures on isesugune. Iga silma-
kujundamise silisteemi iiheks moddapddsematuks elemen-
diks osutuvad ndelad.

Masinaid eritletakse nende keelesarnaste ja konksu-
taoliste ndelte jargi. Keelesarnased néelad (joonis 59)
kujutavad endast lamedat varba, mis iileval 15peb peaga,
ja ,all omab véljaulatuse kanda. No&ela pea koosneb
konksust ja liikuvast klapist-keelekesest.

Konksutaoline ndel (joonis 60) omab iimmargust, iihe
otsa sihis peeneneva varva kuju. Peenendunud ots on
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Joonis 58, ‘ Joonis 59. Joonis 60,
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konksusarnaselt koveraks keeratud. Konksu otsa nimeta-
takse ninaseks. Konksu all on vardal véike siivendkausike,
millesse ninas taandub igakordsel konksule vajutamisel.
Noelad asetsevad ndelikuis (ndelte pesades — fontuurides).
Soltuvalt ndelikute kujust jagatakse trikoomasinad rdn-
gasmasinaiks ja lamedaiks, aga olenevalt néelikute arvust
— Uhefontuurilisteks ja kahefontuurilisteks.

Noelikuis asetsevad noelad iiksteisest iihekaugusel,
s. o. eraldatult tihesuuruse vahemaaga; mida peenemad
on noelad, seda vdiksem on intervall nende vahel ja seda
rohkem neid mahub teatavale pikkusiihikule. Noelte arv
ndeliku tihel pikkusiihikul mddrab &ra nondanimetatud
masinaklassi. Valdava enamuse keelekujuliste ndeltega
masinate klass nditab noelte arvu, mis tuleb ihele inglise
tollile, s. o. 25,4 mm-le.

Silmade moodustamine konksukujuliste noeltega
masinail.

Konksu- (haagi-) kujuliste ndeltega masinais on - silmi
moodustavaiks tegureiks konksukujulised ng&elad, platii-
nid, press ja niidijuhtija. Platiinid (joonis 61), nagu ees-
pool oli juba 6eldud, painutavad niidi silmaks.

Konksule vajutades surub press ndela ni-
nast kausikesse (,pressib néela'’) ja suleb noe-
la konksu ja ta varda vahel oleva vahe.

Niidijuhtija wviib niidi noeltele. Tavaliselt
kujutab niidijuhtija endast varba, mille otsas
on silm niidi labiviimiseks.

Konksutaoliste ndeltega masinail, nagu iga
teiselgi trikoomasinal, algab - t60 sellega, et
-noeltele 1iihel voi teisel teel luuakse ,vanad -
silmad”. Kdige sagedamini kasutatakse selleks
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Joonis 61,
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votet, et ndeltele lihe silmarea pikkuselt asetatakse tiikk
- vana trikood. Teistel juhtudel viiakse 16ng ndeltele kasitsi
nii, et neil kujunevad kinnised silmad.

Konksutaoliste ndeltega masinail (joonis 62) silmade
moodustamise protsess koosneb jdrgmistest operatsiooni-
dest: :

1) vanad silmad nihutatakse platiinide abil ndelte
vardaid pidi nende alustele ja paigutatakse platiinide toime-
avasse; silmade seesugust seisundit nimetatakse .sulge-
miseks".

2) Platiinid kergitatakse iiles ja niidijuhtija asetab
niidi platiini nina all (joonis 62-A) asetsevaile ndeltele.

3) Uksteise jarel laskuvad platiinid ja painutavad
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(kuleerivad) niidi, moodustades uue lahtise silma (joonis
62-B).

4) Platiinide liikumisel ndelte konksude juurde viiakse
uued silmad konksude alla (joonis 62-C), press vajutab
noelte konksud ligi ja ,pressib” neid, s. o. surub mndela
ninase kausikesse (joonis 62-D). >

5) Jatkates edasiliikumist, kannavad platiinid wvana
silma konksu peale, press eemaldub ja vana silm libiseb
niud vabalt mdoda konksu ja viskub uuele silmale (joonis
62-E). Platiini vastupidisel liikumisel uued silmad nihuta-
takse noelte aluste juurde.

Silmade digeks moodustamiseks on tarvis, et lGuend
plsiks pingutatud seisukorras. See saavutatakse erilise
pingutusmehhanismi abil.

Silmade moodustamine keelekujuliste nOeltega
masinail.

Keelekujuliste noeltega masinail silmakudumise vahen-
deiks on: keelekujulised ndelad, tagasilédgisuga voi
tagasiloogiplatiin ja niidijuhtija.

Silmade moodustamine koosneb jargmistest pShimistest
protsessidest (joonis 63):
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1) Noel touseb tiles, vana silm ngela konksu alt paigu-
tub varda iimber, avades sulgklapi.

2) Niidijuhtija paneb niidi lahtisele sulgklapile.

3) Noel laskub alla, tagasilodgisoast toetatud vana
silm satub sulgklapi alla.

4) Noel jatkab laskumist; vana silm, liikudes sulgkla-
pile, suleb selle, mille tulemusena labipandud niit suletud
ruumis jadb konksu sisse; vana silm ldheb mooda sulg-
klappi ja ndela pead iiles.

5) Laskudes veab ndel niidi 14bi vana silma ja moo-
dustab uue silma. S@ltuvalt ndela laskumise stigavusest
vastulddgisoa suhtes kujuneb uus silm, suuruselt kas suu-
rem vO0i védiksem. Pdrast silmade moodustamist ja 1duendi
pinguldamist asetub n&el taas endisse olukorda.

Horisontaalselt reastatud silmade kujundamise jargi

jagunevad masinad jargmiselt: trikoo-, kudum1s_ ja 18im-
silm-masinad.

Trikoo- ja kudumismasinail horisontaalne silmade rida
moodustub poolilt tulevast iihest niidist. Nende masinate
erinevus seisab ainult selles, et trikoomasinail niidi painu-
tamine silmaks (kuleerimine) toimub kohe pdrast niidi
labipistmist ndeltele, aga kudumismasinail — silma kujun-
damise momendil. Suurem osa trikoomasinaid omab konk-
sukujulisi ndelu, kuid = suurem osa ‘kudumismasinaid —
keelekujulisi ndelu.

Ldimsilm-kudumismasinail moodustub aasade hori-
sontaalne rida tervest reast poompuul paralleelselt aseta-
tud niitidest, kusjuures igast niidist kujuneb ainult iiks
silm. Niidid pannakse ndeltele eriliste sangasn3elte
abil; silma sammaste iihendamiseks on tingimata vaja-
lik igas jargnevas horisontaalses reas teatavale ndelale
pista 1labi isesugused niidid.
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III peatikk.
TRIKOO LIIGID.

Uhefontuurilistel masinatel saadava trikoo liigid.
Sile kuleertrikoo ehk madal kuleer.

Selle trikoo iseloomustavaks tunnuseks on lduendi
paremal poolel vertikaalsete ridade olemasolu, mis moo-
dustuvad silmade sammastest, kuid pahemal poolel — hori-
sontaalsed read, mis koosnevad silmade kaarekestest
(joonis 64).

Joonis 64,

Sadrast siduse liiki voib naha sukkadel, meeste sokki-
del ja paljudel pesutoodetel.

Madal kuleerlduend venib tugevasti, eriti aga just
laiuti. Kuleertrikoo suureks puuduseks on.aga tema kerge
vdljavenimine ja silmade mahajooksmine niidi katkemisel.
Eriti sagedane silmade mahajooksmine esineb kunstsiidist
1duendite juures.

Siledat, iihepoolset trikood voidakse toota iihevarvili-
sena ja kirjukoelisena v0i mustrilisena, mida saavutatakse
mitmevarviliste niitide kasutamise teel.

Varvilise mustri kéige levinumaks liigiks on p6igiti
voodid. Poikivoodiline trikoo toodetakse lamedail ja ka
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ummargusil masinail tdiendava lisaseadeldise — ndnda-
nimetatud ,ringel-aparaadi” abil.

Platineeritud trikoo.

See liik sidust saadakse kahe erisugusest kiust ja eri
varvi niidi ndelale pistmisega iiheaegselt iihe silmade rea
kudumiseks. :

Eraldatakse sile ja mustriline platineeritud trikoo (joo-
nis 65).

ik

H H

Joonis 65.
Sileda platineeritud trikoo tiiks niit — tavaliselt enam
kdrgekvaliteediline ja enam efektne — moodustab kogu

Iduendil parema poole ja nimetatakse platineerivaks, teine
niit esineb pahemal poolel ja nimetatakse alusniidiks.

Mustriline platineeritud trikoo vdib olla vahelduva ja
llevisatava platineeringuga. Vahelduva platineeringu juu-
res molemad niidid, vastavalt antud mustrile, vahetavad
oma vastastikust seisundit. Tarvitades mitmevarvilisi niite
voib vahelduva platineeringu juures saavutada védga komp-
litseeritud mustreid. Vahelduvat platineeringut kasuta-
tatakse sokkide, naiste- ja spordisukkade, meeste sdrkide,
harilikkude laikivkangaste, naiste ja laste kleitide jne.
valmistamiseks.

Ulevisatava platineeringu juures platineeriv niit pan-
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nakse labi teatavast hulgast ndeltest, moodustades pahe-
mal poolel ldbisidumata osad. Ulevisatavat platinee-
ringut kasutatakse wvahelduvast platineeringust tunduvalt
harvemini.

Uhutud trikoo.

Uhutud (kraasitud) trikoo saamiseks kootakse trikoo
sisse tdiendav jame 16ng, mis pannakse erilise aparaadi
abil iile iihe ndela, iile kahe kolmandale, iile kolme neljan-
dale noelale jne. Pahemal poolel uhutav niit mooodustab
suured silmaloogad, mida edaspidi kasutatakse kraaspinna
saamiseks (joonis 66—69).

N2 X ‘f"(f‘W/\
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Joonis 66.

Uhutava niidi sambad, tulles esile paremal poolel selle
ihendamise kohtadel alusluendiga, rikuvad viimase valist
kuju. Selle puuduse korvaldamiseks kasutatakse uhutud
trikoo tootmisel platineerimisniiti, millise niidi sambake-
sed katavad kinni uhutava niidi sambakesed ja jatavad
Iduendi pealispinna siledaks. Kaetud niidiga uhutud tri-
kood nimetatakse tavaliselt ,Bindenfadeniks"” (katteniidiga
vooder).

Uhutud trikoo on paksem ja raskem siledast trikoost
ja venib laiuti viimasest vdahem. Seda kasutatakse peami-
selt sooja pesu, suusaiilikondade jne. dmblemiseks.

Mustriline trikoo.

Mustrilise trikoo (joonis 67) tootmisel silmade moo-
dustamise protsess muutub moningal mddral: niit viiakse
labi koikidest ndeltest, kuid mitte igalt ndelalt ei visku
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vana silm uuele silmale ja osa
noelu , kogub" silmi kas tihe voi
mitme kudumisrea ulatuses.
Ornament kujuneb mitme-
suguses suuruses ja kujudega
aasade tihinemisega. Mustrite
saamiseks kasutatakse nonda-
nimetatud figuurseid presse,
mis omavad adrtel valjaldikeid.
Noelu, mis satuvad pressi val-
jaldigatud koha alla, ei litsuta
Joonis 67. kokku, ja sellest tulenevalt ei
visku vana silm ndelalt dra,
vaid ‘satub uuesti haagi alla. Nii saadakse ndndanimetatud
pealeviskega silm, millel on véaljavenitatud kuju ja suuren-
datud mooted. Pillutuna, teatavas korrapdrasuses kogu
1duendile, need silmad loovad kombinatsiooni mooteilt vaik-
semate, siledate silmadega ja suurte sdorikujuliste ,,aukude-
ga', mis on suurenenud pealeviske arvel.
Koik loendatud kuleer-siduse liigid saadakse mitut sus-
teemi lhefontuurilistel masinatel.

Kahefontuurilistel masinatel saadavad trikooliigid.

Kahefontuurilistel masinatel toodetud trikoo iseloomu-
likuks isedrasuseks on iihesugune muster lduendi paremal
ja pahemal poolel. :

Kahepoolne trikoo.

Kahepoolne trikoo ehk lastik omab nii paremal kui
pahemal poolel selgelt esiletulevaid vertikaalseid silma-
sammaste ridu; venitades sadrast lduendit pdiki voib silma-
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samba ridade vahel mérgata silmade kaarekeste vertikaal-.
seid ridu (joonis 68).

Selline sidus saadakse seetdttu, et molema fontuuri
ndelte pead on suunatud vastassuunas ja et silmad samuti
vastassuunas dra heidetakse. Seepdrast 16uendi mdlemal
poolel iihe fontuuri poolt moodustatud silmasammaste
read vahelduvad teise fontuuri poolt moodustatud silmade
kaarekeste ridadega. Lastik on vdga elastne ja seepdrast
kasutatakse seda meeste sokkide iilemises osas (ndondani-
metatud ,kummiks’), laste sukkade sé&érises, aga ka
mitmesugustes trikoo-esemeis.

Joonis 68. Joonis 69.

Patentlastik.

Patentlastiku (joonis 69) iseloomustavamaks tunnuseks
on mitme silmasamba ridade vaheldumine mitmete silma-
kaarekeste ridadega.

Lame késikude- (fang) trikoo.

Lame kasikude- (fang) trikoo saadakse surutud silmade
moodustamise teel mdlema ndeliku k&igil ndeltel; ndelad
kujundavad kordamooda silmad ja pealevisked (joonis 70).

Viliselt sarnaneb lame trikoo lastikuga, kuid omab
jamedamat mustrit ja ei ole nii elastne.
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Lame kasikudetrikoo kujutab endast rasket paksu
1duendit, mida kasutatakse peamiselt sviitrite, aga tiksik-
juhtudel ka soojade spordisukkade ja kedride valmista-
miseks. :

Joonis 70. : Joonis T1.

< Poollame kdsikude- (fang) trikoo.

Poollame kdsikudetrikoo (joonis 71) kujutab endast
lastiku ja lamekdsikoe kombinatsiooni; surutud silmad
moodustuvad ainult ithe fontuuri ndeltel; teise fontuuri
noelad heidavad kogu aja normaalselt &dra silmi. Tulemu-
seks on kangas, mille iihel kiiljel on vdljavenitatud surutud
silmad, aga teisel — paremal poolel imardatud (lastikuli-
sed) silmad. Toostuses nimetatakse sddrast mustrit herne-
taoliseks voi parliliseks lamekdsikoeks (pérlfang). Pool-
lamedat kdsikude kasutatakse kedride valmistamisel, aga
samuti ka laste ja naiste pealisroivaste juures.

Kaksik-pahempoolne ehk pdéoratud trikoo.

Sellel trikool (joon. 72) on mélemal kiiljel silmakaarte
horisontaalsed read, millede vahel asetsevad horisontaalsed
silmasammaste read. On olemas sile poodratud trikoo ja
mustriline pooratud trikoo. Esimesel juhul kootakse kogu
kangas pooratud kudumisega, teisel — pooratud kudumine
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vaheldub sileda kuleerkoega, moodustades mitmesuguse
komplitseeritusega mustrid — triibud, siksak jne. Erilise
zakard-aparaadi abil on siledal tagapdhjal vdimalik saada
keerukaid pooratud koega mustreid. Pooératud koega
1duend on iihevarviline ja ka kirjultkootud, iga liiki Ion-
gadest.

Kaksik-pahempoolne trikoo omab tahelepanuvaarivat
paksust, on veniv ja hargneb kergesti.
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Joonis 72.

Zakard-trikoo.

Zakard-trikoo on iseloomulik oma suure véarvilise orna-
mentikaga. See v0ib olla kahe poolega, s. t. voib omada
varvilisi mustreid niihasti paremal kui ka pahemal poolel
voi tihel poolel

Uhepoolne Zakard-trikoo on tdis- ja horetrikoo. Taistri-
kool on pahemal poolel iiksikuist varvilisist niitidest moo-
dustatud silmade horisontaalsed read, mis kujundavad esi-
kiilje ornamentika. Horedal trikool pole pahemal poolel
silmade katkemata ridu, seetdttu kujuneb kanga pahem
pool Kkirjuks.

Loimsilmkudumise masinal toodetava trikoo liigid.

Loimsilmkudumise masinail toodetavaist trikoo paljudest
liikidest on enam kasutatavad ,trikoo", ,atlass"” ja , kalev".
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Loimsilmkudumise siduse koige lihtsamaks liigiks on
trikoo. Nagu joonisel 73-a ndha, moodustub iga aasade rida
kahe naaberniidi vastastikuse pdimingu teel. Uhesoalistel
masinatel saadakse nondanimetatud lihttrikoo ehk pool-
trikoo — kerge ja veniv; kahesoalistel masinatel téodel-
dakse aga tihedamat ja elastsemat l1duendit.
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Joonis 73.

Kui niit iga uue horisontaalse rea kujundamisel jatkab
edasiliikumist ithes ja samas suunas mitme ndela ulatuses
ja seejdrel poordub tagasi, siis saadakse siksakilised must-
rid, mis on eriti silmapaistvad siis, kui selleks otstarbeks
kasutatakse varvilisi niite, Sdarast trikood mnimetatakse
atlassiks (joonis 73-b).

Suga, mis niiti juhib, voib liikkuda kas paremale voi
vasakule korraga kahe n&ela ulatuses ja enamgi, kandes

n6nda niidid iile naaberndeltelt eemalseisvaile ndeltele.
Sellise siduse trikood nimetatakse kaleviks (joonis 73-c).

.Kalev'- ja ,atlass"-sidust vdib toota nii iihe kui ka
kahe fontuuriga masinail.
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Kahe fontuuriga rasSell-masinail saadakse kombineeri-
tud 16uendi kui ka neist kombineeringuist tuletatud sidu-
sega louendeid. Koige enam levinud on lduendid, mis on
toodetud iihe, kahe v0i kolme soa igakordse erisuguse
kdiguga ja mis mitmevarvilise 16ime puhul annab véliselt
zakardiga sarnaneva lduendi. Sdarast kudumist nimetatakse
zakardi imitatsiooniks ja seda kasutatakse raskemat tiilipi
pealisrdivaste valmistamiseks.

Nagu tihefontuurilistel nonda ka kahefontuurilistel 16im-
silmkudumise masinail toodetakse filee-mustrilisi v6i auk-
kirjaga trikood, mis ldheb naiste pluuside, vorksdrkide ja
teiste kergete suviesemete dmblemiseks.

IV peatiikk. .

TRIKOOMASINAD.

Trikoo tootmiseks kasutatavad masinad on vdga mit-
mesugused, nad jagunevad liikidesse, tiilipidesse, klassi-
desse. Alamal toome andmeid masinaist, mida kasutatakse
trikootoodete pohimiste liikide tootmisel.

Rongas-trikoomasinad.

Ummargustest {ihefontuurilisist ~ konksuliste noeltega
masinaist kasutatakse Noukogude Liidu vabrikuis peami-
selt maljees-masinaid (joonis 74) ja MT-tiiipi masinaid.

Maljees-masin sai oma nimetuse maljeeside jargi, mil-
listes asetsevad kuliirplatiinid. Maljeeside ldaheduses aset-
sevad ka teised silmade moodustamise detailid — niidijuhti-
jad ja surutusratas. Noelte vahel asuvad iileheitvad pla-
tiinid. Noelikute tiirlemisel lahenevad ndéelad silmi moo-
dustavaile osadele. Valjaspool ndelikut, olenevalt selle
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Joonis 74,

diameetrist, asub mitu silmi moodustavat siisteemi. Val-

mis-1duend tdmmatakse alla erilise kardlindiga ringil.
Maljees-masinate suhtes on kasutusele vdetud ndnda-

nimetatud prantsuse klassifitseerimissiisteem, millele vas-
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tavalt koik masinad jagatakse klassidesse, ,grob’ — jame
" ja ,fein” — peenike. Klass ,grob” naitab 1,5 prantsuse
tollile tulevate ngelte arvu, klass ,fein” — 1 prantsuse
tollile (vordub 27,8 mm) tulevate ndelte arvu.

Noukogude Liidu wvabrikuis on iilekaalus 22—30-nda
klassi masinad ,fein”, milledel téédeldakse puuvill-1dnga
nr. 34-1, 54-1, 65-1, 100-2 ja viskoossiidi 150, 200 ja 250
denjeed.

Maljees-masinal toodetakse platineeritud surutud must-
rilisi uhutud kangaid ja ringel-aparaadi abil saadakse
pdikkoelist kangast. Peale selle maljees-masinail valmis-
tatakse pliisSi imiteeringuga trikood.

Voimalus toota ehituselt vdga mitmesuguseid trikoo-
kangaid, on maljees-masina vooruseks. Kuid ta kohmakus,
komplitseeritus ja piiratud ulatusega tootmisvoimsus on
pohjuseks, et neid jarjekindlalt on hakatud asendama MT-
titipi kuuluva masinaga (joonis 75).

Masin MT on kompaktsem,
suurema tootmisvdimega ja
héasti kasitatav, kuigi seejuures
annab madalama kvaliteediga
sileda 16uendi. Selle masina
suureks vooruseks on ta vaikne
(kdratu) kaik ja louendi iles-
pingutamine tiiheaegse rullile
kerimisega.

MT-tiitipi  masinate klass
madratakse 1,5 inglise tollile
(s. o. 38 mm) tuleva ndelte ar-
vu jargi ja nimetatakse tavali-
selt geitsiks. Noukogude wvab-
rikuis leidub masinaid MT 22-
ja 26-geitsilisi. Joonis 75.
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Noukogude Liidu vabrikuis toodetakse MT-masinail
peamiselt puuvill-longa ja saadakse peaaegu eranditult *
siledat kuleer- ja uhutud trikood ning piiratud hulgal ka
surutud mustrilist 1duendit. Koiki neid lGuendiliike kasu-
tatakse trikoopesu Omblemiseks.

Masinal MT on voimalik toddelda samuti mitmesugust
sortimenti trikoolduendit nagu maljees-masinal (vdlja
arvatud platineeritud). Nii saadakse madala geitSiga masi-
nail villasest 16ngast suhteliselt raske lduend, mis parast
vanutamist muutub tihedaks ja mida tarvitatakse trikoost
pealisrdivaste omblemiseks.

Pealisesemete Omblemiseks MT-masinail valmistatakse
1duendit, mille juures kasutatakse korrutatud efekt-1dnga
uhutava 1dngana. Sadrase 1duendi paremaks pooleks loe-
takse see, millel ilmuvad ndhtavale suured uhutava niidi

. kaarekesed. Selline
lduend venib horison-
taalselt vdhe ja omab
efektse véalimuse. Seda
kasutatakse kleitide ja
pluuside Omblemiseks.

Fang- ja kaksikpahem-
poolsed masinad.
Fang- ja kaksik-

pahempoolsed masinad

on mbeldud peamiselt
sviitrite, vestide, sal-
lide, kinnaste lastekos-
tuuimide, ratikute jne.
tootmiseks. Need masi-
nad voivad olla rdngas

Jeonls 8. kui ka lamedad kdsima-

sinad ja mootormasinad.
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Fang-masinad on varustatud keelekujuliste ndeltega;
kodige enam on levinud masinad alates 5-ndast ja lopetades
12-nda klassiga (nende masinate klass madaratakse 1 ing-
lise tollile asetsevate ndelte hulga jéargi).

Joonisel 76 on esitatud lame kahefontuuriline fang-
masin.

Kahe fontuuri (kahe rea noelte) olemasolu véimaldab
toota kahepoolset trikood ja iihtlasi ka vdga laialt mitme-
kesistada siduseid.

Zakard-fang-masinad on maddratud mustriliste (zakard)
16uendite tootmiseks. On olemas rongas- ja lamedad masinad.

Kaksikpahempoolsed masinad omavad keelekujulisi
kahepealisi ndelu; mneil masinatel kootakse tiikkk-kangaid
pealisrdivasteks ja ratikuid.

Sukamasinad.

Rongasmasinad on modeldud sukkade ja sokkide toot-
miseks. Noukogude Liidu wvabrikuis on iilekaalus rdngas-
sukakudumis-automaadid poorleva ndelasilindriga.

So6ltuvalt automaatide konstruktsioonile on neil vdima-
lik saada siledaid v6i mustrilisi (kirjultkootud) tooteid.
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Joonis 77,
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Cotton-masinad, konksukujuliste noeltega, kuuluvad
lamedate tihefontuuriliste masinate hulka. Neil masinail
(joonis 77) toodetakse tavaliste omblustega naiste sukki.

Loimsilmkudumise masinad.

Loimsilmkudumise masinail toodetakse hargnematut
16uendit. Louendi selline omadus tdstab tunduvalt sellest
valmistatud toodete kvaliteeti.

Noukogude Liidu vabrikuis esinevad peamiselt keele-
ktijuliste noeltega lamedad l6imsilmkudumise raSell-masi-
nad ja (tasase ning kiire kdiguga) konksukujuliste noeltega
poorlevad masinad.

Rasell- ja keerlevate masinate klass madaratakse 2 saksi'
tollile tuleva nodelte arvu jargi. Kdige enam on levinud
18—24-nda klassi raSell-masinad ja kiirkaigulised 26-nda
klassi keerlevad masinad. Loimsilmkudumise masinail kaa-
ritakse 10ng kddrpuile ja ta pannakse soa sangalistesse
noeltesse (joonis 78). Masinal on 4—6 kaarpuud ja suge;
kdige sagedamini kasutatakse 2—3 kédrpuuga ja soaga
masinat. :

Loimsilmkudumise masinad on iihe- ja kahefontuurilised.
Suga liigub piki ndelu ja nende wvahel
asuvais  vahedes. Algliikumisega
] l15uendi 16imeniidid viiakse iihelt nde-

Y % lalt teisele, aga teisega pannakse
_% SEl noelte konksudele, fontuur liigub tiles

PR [ 2 r 4 ; ;

| ja alla; fontuuri iga tousu ja laskumi-

et sega moodustub iiks horisontaalne rida.

| j $ Rasell-masinad on maé&aratud mit-
Wl mesuguste trikootoodete wvalmistami-
seks, nagu: mustrilise 1louendi kudu-
Joonis 1T8. miseks riiete jaoks; aZuurse I15uendi

1 Saksi toll on 23,6 mm.
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valmistamiseks naiste pluuside jaoks, meeste vorksarkide,
ratikute, sallide valmistamiseks ja ka meeste ja naiste pea-
lisrdivaste trikoolduendi kudumiseks. -

Rasell-masinail on vdimalik timber tootada villast 1onga
— alustades jamedast kuni korgekvaliteedilise meriinovil-
last 16ngadeni, puuvillast li")ng.a ja kunstsiidi.

Rasell-masin on konstruktsioonilt lihtne ja sealjuures
ithtlasi suure tootmisvoimsusega, tema iimberseadmine uute
toodete saamiseks pole kuigi keerukas.

Keerlevad masinad on madratud korgekvaliteediliste
kergete pealisriiete ja kinnaste 16uendi tootmiseks. Need
masinad tootavad tmber suurenumbrilist puuvill-ldnga ja
kunstsiidi 80—120 denjeed. :

Aeglase kdaiguga keerlevail masinail toodetakse peami-
selt 16imekoelist 1ouendit ratikute jaoks.

Selle tottu, et tiksikud ndelte grupid erineval hulgal
silmi koguvad endile vertikaalsuunas, kujuneb 1Guendi
pind miigarlikuks, mis annabki tootele kauni vdlimuse.

Trikoo viimistlemine.

Trikoomasinail toodetud trikood tuleb viimistleda.

Puuvillase trikoolduendi viimistlemine sarnaneb pohi-
miselt riide kanga viimistlemisega. Lihtimise d&drajddamine
moningal madadral lihtsustab keetmist, mis toimub leelise-
lahuses ja mille sihiks on looduslike lisaainete eemalda~
mine puuvillakiust. ;

Trikoolduendeid pleegitatakse naatriumi voi kaltsiumi
hiipokloriidiga. Kunstsiidist lduendeid pleegitatakse per-
kloorhappe sooladega v&i naatriumi tilihapendiga.

Pleegitatud kangaid kasutatakse kas valgeina v06i vdrvi-
takse neid heledais védrvitoones. Tumedate vdrvidega var-
vimiseks lduendit ei pleegitata. Varvimist toimetatakse
paakides peamiselt otseste, aga ka vddvliseliste ja kiilip-
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varvidega. Pdrast varvimist ja labipesemist trikookangaist
drastatakse tsentrifuugides vesi ja saadetakse kuivatisse.

Parast kuivatamist ja kuni toatemperatuurini jahtumist
vaadatakse 1duend ldbi nondanimetatud kontrollpingil, et
avastada vOimalikud viimistlemispuudused: voodilisus,
puudulik vdrvimine, varviplekid, médardivus jne. Seejarel
ldheb sile lduend rullimisele ja kalandreerimisele, kuid
uhutud lduend léheb algul kraasimismasinaisse kraasimi-
seks, seejdarel teeb ldbi samad viimistlemisoperatsioonid,
mis sile 16uend. Rullimise sihiks on kanga laiuse iihtlusta-
mine, vilja siluda voldikesed ja rullida. Selles olukorras
peetakse louendit moni aeg. Selle aja jooksul ta nii
oelda ,,puhkab”, mis soodustab iihtlasi silmade kuju ja
ka riide laiuse tugevnemist (stabiliseerumist). Triikimise
sihiga lastakse 10uend pédrast seda veel kuumadest kaland-
ritest labi.

Sukkade ja sokkide viimistlemine erineb trikoolduendi
viimistlemisest ainult selle poolest, et nende véarvimine
toimub erilistes varvimisaparaatides. Pdrast varvimist ja
tsentrifuugides vee drastamist vormitakse sukad ja sokid
erilistel auruga voi elektriga kuumendatavail vormidel.

V peatiikk.

TRIKOOTOODETE LIIGITAMINE JA
SORTEERIMINE.
Trikootoodete liigitamine.
Trikootoodete hinnakiri koosneb tavaliselt viiest jaost
ja nimelt: I — sukad, sokid ja kedrid, II — trikoopesu, III —
trikoo pealisriided, IV — kindad ja kdpikud (labakindad),
V — ratikud, sallid ja kaelaratid.
Hinnakirja kuulub samuti pits, till ja valjadmmeldud
esemed, mis kaubanduses loetakse pudukaupade liiki
kuuluvaiks.
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Trikootooted, mis liigitatud hinnakirja jaotuste jargi,
jagunevad veel gruppidesse, kuid mitte ainult iithe, vaid
mitme tunnuse jargi. Nii sukad, sokid ja kedrid, samuti ka
trikoopesu jaotatakse kasutamisotstarbe-kohaselt meeste,
naiste, laste ja spordieSern-eiks; pealistrikoo esemed rihmi-
tatakse gruppidesse esemete konstruktsiooni jargi (bullo-
verid, vestid, dZzemperid (kampsun) jt.), kindad grupeeri-
takse tootmistunnuste jargi (0mmeldud ja kootud). Igas
grupis on veelgi voimalik edaspidine alajaotamine kas
tootmistunnuste voi lahtematerjalide liikide jargi.

Olenevalt ldahtematerjali liigist ja tootmistunnustest
omistatakse igale tooteliigile artikli number. Hinnakirjale
juurdelisatavas erilises teatmikus avaldatakse erilised
tegurid, mis maaravad dra artiklid: 1onga liik ja numbrid,
masinate tiitibid jt. Ei tule &ra vahetada artiklit ja liiki
kvaliteedilise sordi mdistega, mis maddratakse soltuvalt
sellest, millisel méadral toode vastab standardindudeile ja
tehnilistele tingimustele. %

Pohimised nouded, milledele peavad vastama riiklike
toostusettevotete poolt toodetavad trikootooted, on aval-
datud iksikasjaliselt Riiklikes Uleliidulistes Standardites
(F'OCT).

Noudmised .kooperatiivsete ettevotete toodete kohta
on avaldatud tehnilistes tingimustes, mis tootatakse valja
iga liigi toodete kohta eraldi ja kinnitatakse téondusliku
kooperatsiooni vastavate organite poolt.

Standardid sisaldavad toodete maaratlust ja klassifit-
seeringut, nende tehnilisi tingimusi, pakkimise, mar-
keerimise ja vastuvotu-reegleid. Jaotuses , Tehnilised tingi-
mused’’ antakse lithike kirjeldus tootest, tema konstrukt-
sioonist ja liksikute osade tthendamise viisidest. Edasi sisal-
davad tehnilised tingimused suuruse nditajaid ja mooteid.

Trikooesemeid toodetakse mitmes suuruses, mis margi-

11 Pudukaupade kaubatundmine
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takse ara kaubanduslike numbritega; igale kaubandusli-
kule numbrile peavad vastama ka toote teatavad mdodted.

Mbonede kaubagruppide jaoks madadrab kaubanduslik
number mingi pdhimdddu suuruse: nii nditeks sukkade ja
sokkide numbrid tdiskasvanuile (7, 8, 9, 10, 11) naitavad
poia pikkust tollides; trikoo pealisesemete numbrid (42, 44,
46 jne) — pool rinna umbermddtu (sentimeetreis). Laste
sukkade, pesu ja kinnaste mdddud mérgitakse dra kauban-
duslike leppenumbritega.

Peale selle médaratakse standardites ka dmblusmaterjal,
pesu ja trikoo-pealisesemete kohta aga ka veel manused,
samuti leiduvad seal ka tildised andmed toote &mblemise
viisi kohta. ;

Sukkade ja sokkide jaoks ja samuti trikoolduendi osas
maaratakse &dra niihasti toote kudumisviisid kui ka selle
kudumiseks kasutatav 10ng.

Jaotuses ,Pakkimine” antakse iiksikasjalised ja tapsed
juhised selle kohta, kuidas on tarvis kokku panna iga tri-
kooese, mitu tiikki neist iihte pakki panna, kuidas need
pakid kinni koéita ja markeerida. Monikord need andmed
asendatakse tdhelepanu juhtimisega vastavale I'OCT-le.

Vastuvotuméarustes juhitakse tdhelepanu vastavale
['OCT-le, kus need korraldused on taielikult ara toodud,
ja samuti madratakse tdhtsaimad mdodted, mida on tingi-
mata tarvis kontrollida kaupade vastuvotmisel kauplustes,
baasides jne.

Trikootoodete sordilisus.

Sordi madaaramisel arvestatakse trikootoodete juures
nende valiseid defekte, korvalekaldumisi pohimistest
mbddetest, toote varvikindlust ja fiilisikalis-keemilisi ndi-
tajaid, mis on ette nahtud vastavais standardeis ja tehni-
lisis tingimusis.
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Soltuvalt vastuvotutingimustest vaadatakse labi kas
kogu partii vdi 10% katseliselt vdetud tooteist. Sé&arase
keskmise proovi vdtmise viis on ette ndhtud vastuvdtu-
tingimustes.

Defektide valjaselgitamiseks vaadatakse tooted lahtivoe-
tult hoolikalt labi.

Sordi madramiseks antakse I'OCT-s kd&ikide defektide
esinemise loetelu ja samuti nadidatakse, millisel maaral
see voi teine defekt on lubatav esimeses, teises v6i kol-
mandas sordis. Nii nditeks segane muster ratikus, sallis
vOi teistes toodetes pole esimeses sordis lubatav; teises
sordis sddrane defekt on lubatav, kui ta ei modjuta tootle
valimust. Loendatuist suuremate defektidega tooted arva-
takse kolmandasse sorti.

Niitide peenendumist katkemisel lubatakse korra-
kohaselt ainult kolmanda sordi toodete juures, kusjuures
sddrase peenenemise koha pikkus ei tohi iiletada 10 sm.

Mooddete pikkust kontrollitakse sentimeeter-joonlauaga
mddtes suundades, mis on ndidatud ['OCT-s.

Trikoo tihedust maéadaratakse kindlaks horisontaalselt ja
vertikaalselt. Horisontaalne tihedus naitab silmade samba-
keste hulka 5 sm kohta p&ikisuunas, aga vertikaalne tihe-
dus naitab silmade ridade arvu 5 sm kohta 16uendi pikuti-
suunas.

Silmade ridu kontrollitakse vahemalt viies kohas igas
suunas, seejdrele viiest loetelust tuuakse valja kesk-
mine. :

Kaalu kindlaksméadramiseks 1digatakse lduendist Sab-
looni jdargi vdlja kolm ruutu mdddetega 316 X 316 mm, Kaa-
lutakse nad koos &ra ja saadud kaal korrutatakse 3,33-ga.
Korrutis annab 1 m* kaalu.

Trikoo tugevus médaratakse kindlaks tema rebenemis-
tugevuse ja labisurumistugevuse jargi.

. 5
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Rebenemise proove sooritatakse Shopperi diinamo-
meetril, milleks kontrollitavast trikoost 1digatakse verti-
kaal- ja horisontaalsuunas vdlja viis riba igaiiks mddde-
tega 25 X 5 sm. Iga tiikike asetatakse diinamomeetri klamb-
rite vahele, millede kaugus iiksteisest on kindlaks maara-
tud 10 sm, seejarel teostatakse tdmbamist. Tugevuse suurus
(kilogrammides)- ja venivus (protsentides vastavalt suruti-
ses oleva proovitiiki pikkusele) horisontaal- ja vertikaal-
suundade jargi méadratakse kui keskmine viiest proovi-
misest.

Pesu ja trikoo-pealisriiete juures mddratakse diinamo-
meetril ka veel dmbluste vastupidavus. Selleks otstarbeks
16igatakse pikuti materjalist vdlja riba mdddetega 25X5sm
selliselt, et kontrollitav dmblus ldbiks vdljaldigatud tiki
keskkohast. Ombluse tugevuse mddramisel ristisuunas peab
dmblus asetsema proovitiiki keskkohas, tdpselt ithekaugu-
sel diinamomeetri molemast klambrist.

Virvikindlus, selle vastupidavus valguse, niiskuse, higi
jne. mdjutustele maaratakse kindlaks laboratoorse menet-
luse teel. :

V1 peatikk.

SUKAD JA SOKID.

Sukki ja sokke toodetakse ring- ja ringlastik-automaa-
tidel, lamedail sukkade cotton-masinail ja lamedail fang-
masinail.

Otstarbe jéargi jaotatakse sukad ja sokid kuude gruppi
ja nimelt: 1) naiste sukad, 2) meeste sokid, 3) naiste sokid,
4) laste sukad, 5) laste sokid ja 6) spordisukad ning kedrid.
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Naiste sukad.

Suka ehitus. Naiste sukad koosnevad sda-
risest ja poiest (joonis 79). Sddrise iilemine osa
pooratakse alla ja ta moodustab ndndanimeta-
tud palistise v0i ddrise, mis dmmeldakse kinni
erilisel masinal (overlok) voi toodeldakse
suka tootmisprotsessis juba automaatselt koos
suka muude osadega.

Sadrise alumine osa on kitsam ja see kan- e
nab kaela nimetust. Sdédris 10peb kannaga;
dieti eraldatakse veel kand kannaks ja kdrgeks
kannaks; viimane moodustatakse kaela tagu- jyoonis 79.
mise osa lisaniitidega tugevdamise teel.

Poid koosneb kolmest osast: iilemisest, alumisest (tal-
last) ja ninasest.

Naiste sukad rongasmasinailt. Rongasmasinail toode-
takse torujaid, ilma tavalise Ombluseta naiste sukki.

Masinailt vGetud naiste sukad omavad avatud ninast,
nad lahevad kettel-masinaile, kus ninase tilemine osa silm-
silmalt kokku Ommeldakse poia ililemise osaga. Seda ope-
ratsiooni nimetatakse keteldamiseks. Parast keteldamist
sooritatakse d&arise kinniémblemine overlok- (iileddre-)
masinal.

Mbdningad sukakudumismasinad omavad aparaate, mis
juba kudumisprotsessi juures elastiliselt ja kaunilt teevad
uhtlasi ka suka darised. :

Edasi suunatakse sukad ldbivaatamisele ja noelumisele,
mis seisneb selliste defektide parandamises, nagu maha-
jooksnud silmad (aasad), augud jne.

Sukkade juures on see juba reegliks kujunenud, et nad
kootakse pleegitamata 1ongast. Parast keteldamist, ddriste
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kinnidmblemist, labivaatust ja noelumist suunatakse nad
vdarvimisele, mis tavaliselt toimub poéorlevais trumleis.
Parast varvimist ja labipesemist ldahevad sukad vormimi-
sele, kus nad niiskes olekus asetatakse metallist vormi-
dele, mida kuumendatakse auruga voi elektriga.

Sukkade kaésitsi-tootmisel pannakse sukad puust Sabloo-
nidele, mis siis asetatakse pressi alla. :

Rdngasmasinail kootud naiste sukkade tiksikud artiklid
omavad ndndanimetatud kunstlikku 6mblust, mis laheb piki
sddrist kuni kannani. See Omblus saadakse masinal VoIl
tehakse peale pdrast suka keteldamist.

Soltuvalt masinaklassist (mis mddratakse kindlaks 1
ingl. tollile tuleva ndelte arvu jdrgi), millel toodetakse
naiste sukki, nad riuhmitatakse: sukad 13—16-nda klassi
masjnailt ja sukad 17—22-se klassi masinailt.

Sukad 13—16-nda klassi masinailt valmistatakse dublee-
ritud 10ngast nr. 54/1 kahe longaga voi jdlle korrutatud
1dngast nr. 40,2, 54/2 ja 65/2. Nende sukkade ddrised dmmel-
dakse kinni overlok-masinail.

Vaadeldavate sukaliikide hulgas on tatpilistemaks
sukad Iongast nr. 54 2 (artikkel 9) ja 16ngast nr. 65/2 (artik-
kel 11). Oma vastupidavuse ja odavuse tGttu omavad need
sukad vaga laialdast minekut.

Kdigi rongasmasinate sukkade puuduseks osutub kiire
vormikaotus triikimisel sukakaela valjavenimise tulemu-
sena. ' :

17—22-se klassi masinail kootakse sukad: a) lihtsad ja
merseriseeritud 16ngast nr. 852 ja 100/2; b) ldaik- ja matis-
tatud viskoossiidist 150 ja 200 denjeed; c) mulinee-18ngast,
mis saadakse puuvill-longa nr. 120/2 ja viskoosniidi 120
denjeed korrutamisega.

Selle grupi masinail toodetakse samuti ka siledaid, pla-
tineeritud viskoossiid- ja puuvill-l1dngast sukki.

166



Viskoossiid-, platineeritud ja mulinee-sukad omavad
puuvill-1dngast ninast, Gieti ka kanda ja darist. Sddrase
16ngaga kovendatakse ka tald ja korge kand.

Cotton-masinate sukad. Cotton-masinail saadakse sukad
kahe vottega: algul kootakse sddremasinal sddris, mis see-
jarel kantakse iile poiamasinale, kus jargneb poéia kudu-
mine. Sadris saadakse trikoolduendi riba nédol, mis kogu aja
laheb kitsamaks podia suunas.

Kitsamaksminek saadakse kahandamise teel, s. o. kan-
des ddrmisi silmi eriliste, dekkeriteks nimetatud mabavatte-
noelte abil, naabruses olevaile ndeltele. Kahandamise jal-
jed moodustavad kaks rida suuri silmi, mis parast suka
kokkudmblemist asetseviad kahel pool dmblust.

Korge kanna saamiseks liillitakse masina todsse veel
kaks niidijuhtijat, millised sdarise kummalgi poolel teata-
vale noelte hulgale annavad lisandniite.

Kanna saamiseks voetakse sddrise ja poia piiridel ole-
vad silmad ndeltelt maha ‘erilise kammi abil ja tulevame
kand kootakse vidlja kahe nelinurga kujul.

Kootud sadris asetatakse kammi abil poiamasinale, mil-
lel jatkatakse siis poia kudumist. Ninase ja kanna valmis-
tamine viiakse ldbi kettelmasinal, misjarel sukk ldaheb daris-
masinale kokkudmblemiseks. Sukka hakatakse kokku
dmblema ninast ja 10petatakse ddrise sisemisel osal. Juba
kudumisprotsessi juures saavad sukad vajaliku kuju ja
seetottu nad istuvad jalas hasti. Tanu kaunile ja ®oigele
kudumisele on nad elegantsemad kui ringmasinail valmis-
tatud sukad. :

Cotton-masinal toodetakse sukki harilikust ja merseri-
seeritud puuvill-l1dngast, viskoos-, vaskammoniaagi- ja
naturaalsiidist.

Noukogude Liidus kehistatud masina geitsi ja lahte-
materjali peenuse suhe on naidatud tabelis 9.
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Tabel 9.

l Siidi tiiter (denjees)

Masina Puuvill- B G s R
geits 16nga nr. i aai: vasrl:iaar:;;o-
33 | 8512 | £ } 2
36 L abi 2 : -
39 L B B ; -
42 ‘ = } 0 150
45 ‘ 170/2 3 — f 75

42 geitSiga masinail toodetakse naturaalsiidist sukki.
“Selleks otstarbeks kasutatakse niihdsti pour-des-soi kui ka
kirjult korrutatud greezi.

Cotton-masinate sukad vdivad olla kas ilma vikliteta
voi viklitega, harilikud ja efektsete kandadega.

Viklitega sukki toodetakse 39-nda, 42-se ja 45-nda
geitsi masinail. Sukad 42-se ja 45-nda geitsi masinailt oma-
vad ddrise juures aukkirja.

Korge efektkand omab piliramidaalset kuju.

Cotton-masinate sukad on tunduvalt kdrgema kvalitee-
diga kui rongasmasinatel toodetud sukad. Nad toodetakse
peenematest 16ngadest, saavad juba kudumise ajal 16pliku
kuju; silmad asetsevad neis horisontaalsete ridadena ja
omavad tihtlast suurust. Kuid siiski v8ivad cotton-sukad
omada ka rea spetsiifilisi defekte. Nii nditeks noelte ja
nendevaheliste vahede koige vdiksema valesti asetamise
korral tekib pikuti voodilisus, eriti aga just kdrgema klassi
masinatega kudumise korral. Saérise iilekandmine péiamasi-
nale lddvendab mdningal maaral silmi péia ja sdare piiridel,
milline asjaolu tihtigi viib silmade katkikdrisemiseni suk-
kade kandmisel; lisaks sellele annavad veel tiihised lahku-
minekud niitide jdmeduses ja sddrise- ning poéiakudumise
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masinate klassides margatava vahe kudumise tiheduses ja
seda just suka koige nahtavamal kohal.

Adrte korratu kokkudmblemisel teppimismasinal voéivad
moned silmad osutuda labilooduks, millest tulenevalt nad
hakkavad sddremarjade kohal maha jooksma.

Sukkade tootmisprotsess cotton-masinail on palju t66d
noudev ja sisaldab hulk operatsioone, mis tuleb teostada
kasitsi (adrise pooramine ja Omblemine, suka mahavotmine
sddremasinalt ja selle rakendamine poiakudumismasinas jt.).
Kuid vaatamata kdigele sellele teevad nende sukkade hii-

ved mad vdga noutavaiks esemeiks.
Naiste sukkade suurused ja mgoted.
Nagu rongas- nii ka lamedail masi-
nail toodetakse naiste sukki 7—10suu-
ruses. Suuruse numbrid nditavad pdia
pikkust inglise tollides. Uleviiduna
meetermdddustikule  vastavad need
pikkused 18, 20, 23 ja 25 sm.
Rdngasmasinail toodetud sukkade
péia pikkust mdddetakse ndndanimeta-
tud ,kanna punktist” kuni ninaseni
(joonis 80-D), aga cotton-masinail koo-
tud sukkadel — ninasest kuni dare ja
kanna ketteldmbluse tithinemiskohani.

g

-

Joon's 80.
Tabel 10.
Uldine Airise
Sukkade liigid pikkus (A) | korgus (B)

sm sm
Rangasmasinatelt, juurde arvatud 16. klass 67 6
Ule 16. klassi 69 8
Cotton-masinailt 71 10
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Meeste sokid.

Meeste sokk koosneb lastik-kummist,
sadrisest ja poiest (joonis 81). Lastik saa-
dakse rongaslastik-automaatidel voi kahe-
fontuurilistel cotton-lastikmasinail. Soki
saamiseks heidetakse lastik poiakudu-
mismasina ndoeltele, millel kdigepealt
kootakse sddris, seejarel kand, poid ja
ninas. Kand ja ninas tehakse jamedamast
Iongast kui sadris.

Vioetud masinalt, teeb sokk labi samad
tootlemisstaadiumid, nagu rOngasmasinail kootud naiste
sukkki.

Viimistletud, mitmevarvilisest 1ongast meeste sokid
nimetatakse tavaliselt , mustrilisteks".

Automaatidel 9—11. klassini on voimalik sokke toota
ihekordsest niidist, ligikaudu nr. 8—10. Uhe jameda niidi
asemel voib votta neli kordistatud Idnga nr. 40/1 vai
dubleeritakse korrutatud 1dnga nr. 40/2 ja nr. 34/2. Sel
teel saadavad vordlemisi kiill karmid, kuid vastupidavad
sokid on kolblikud kandmiseks toosaapais, sealhulgas ka
sddrsaapais. Selle grupi sokke toodetakse peamiselt varvi-
listena dubleeritud 1dngast nr. 40/2; peale selle toodetakse
ka veel jamedatoimelisi sokke, mida nimetatakse , mere-
meeste” sokkideks.

13—15. klassi automaatidel kootakse sokke dubleeritud
1dngast nr. 40/1 ja 34/1, kuid ka dubleeritud 16ngast nr. 40/1
ja nr. 65/1. Peale selle 13—15. klassi automaatidel toode-
takse veel sokke mulineeldngast, mis on korrutatud puu-
vill-1dngast nr. 54/2 koos viskoosniidiga 200 denjeed; sel-
liste sokkide sdare ots, kand ja ninas kootakse puuvill-1on-
gast.

Joonis 81.
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16—17 klassi automaatidel kootakse sokke korrutatud
puuvill-Iongadest nr. 54/2, 65/2, 85/2 ja dubleeritud 1dngast
nr. 100/2. Korrutatud 1dngast nr. 54/2 ja 65/2 sokid lastakse
miiligile varvilistena; korgemate numbritega (85/2, 100/2)
korrutatud 16ngast sokid toodetakse niihdsti ihevéarvilised
kui ka kirjukoelised. Kirjukoelised (mustrilised) sokid vi-
vad olla samuti puuvill-longast ja viskoossiidist. Sdarise
ilemine osa, kand ja ninas on neil sokkidel tavaliselt iihte
varvi ja kootud sdarise niidist.

16-nda klassi automaatidel kootakse sokke puuvillasest
mulinee-Iongast nr. 852 ja viskoossiidist 150 denjeed.

Sokid 18—20-nda klassi automaatidel toodetakse peami-
selt mustrilistena puuvill-Idngast, milledele mdnikord lisa-
takse ka viskoossiidi. Automaatidel toodetakse ka wveel
sokke poolvillasest 16ngast nr. 30/2 ja 14/2, kuid ka jame-
vill-16ngast nr. 3/1.

Kdik meeste sokid jagatakse poia pikkuse jargi nelja
suurusesse: nr. 9, 10, 11, 12; suuruse number nditab podia
pikkust tollides. ~

Kodik sokid omavad thist iildist kdrgust 33 sm, sddrise
otsa pikkus — 12 sm, - sddrise laius — 10 sm ja laius
kaelas — 14 sm.

Golfisukad.

Automaatidel kootakse ka golfi-tegumoes sukki, mis
kuuluvad spordisukkade gruppi. Need sukad kujutavad
endist lihendatud, p6lvini ulatuvaid sukki ja on mddratud
golfi-tegumoes pilikstega kandmiseks. Golfisukad toodetakse
mulinee-1ongast; mdnikord tehakse nende sukkade sdarised
mustrilised. N

Moned artiklid omavad saarise iilemisel osal ridu sukka
ulevalhoidvaid kumminiite.
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Laste sukad.

Laste sukad (joonis 82) omavad lastik-
koelisi sddriseid. Nad toodetakse dublee-
ritud puuvill-ldngast nr. 34/1 ja 40/1, aga
samuti ka villasest ja poolvillasest 16n-
gast.

Peale selle toodetakse dubleeritud
puuvill-lIdngast nr. 40/1 vahesel arvul
madala kuleeriga laste sukki masinail
. Vilenka". Sellised sukad on kiill odavad,
kuid nende kvaliteet on madal. Laste su-
kad madrgitakse kaubanduslike leppe-
numbritega; igale numbrile vastavad tea-

Joonis 82. tavad modoted (tabelis 11).
Tabel 11.
Kauban- Vanus, millele t Moot eﬂflm'(sm)
dus‘li)k on sukk arves- Poia §ul_<a Siirise Laius
et tatud pikkus ]:ll:{l:':]: laius kaelas
e EEs sy . e g
; 1—3 aastat I \}i 3(5) ! g i g
e R e
S Belodi 2o
7 |7 S
1?) 10 aastat ja vanem., g; gg i 3 :l };
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Naiste ja laste sokid.

Naiste ja laste sokid on iildjoontes meeste sokkidega
sarnased, kuid omavad moningal mddral teistsugust sddrise
otsa ja poia suhtelist pikkuse vahet ja nimelt: 2:1 (meeste
sokkidel on see 4:5).

Peale selle tehakse suuremal osal naiste ja laste sokki-
del saarise ots mustriline, kuna meeste sokkidel saaris ja
poid on kirjukoelised.

Naiste ja laste sokid toodetakse puuvill-ldngast nr. 40/2
kuni nr. 100/2, viskoossiidist 200 denjeed ja ka platinee-
ritud.

Sukad ja sokid fangmasinailt,

Fangmasinail kootakse naiste ja laste sukki ning meeste
sokke. Nad toodetakse villasest ja poolvillasest longast,
samuti ka jamedast puuvill-ldngast ning jaatmeldngast.

Lihtsa kuleerkudumise teel saadakse naiste sukad fang-
masinailt kokkulitsutud torukeste nédol. Nonda kootud suka
- sddris on ilma Ombluseta, kuid on jalakujuline. Suka kand
kujutab endast lihtsat nelinurka, mis osutub sdérise tagu-
mise osa pikenduseks; selle nelinurga kiiljepooled dmmel-
dakse kokku poiaga. Poid kootakse samuti nagu saariski;
ninas saadakse silmade arvu késitsi kahandamisel. Sukk
voetakse masinalt dra juba valmis kujul.

Meeste. sokkide fangmasinal kudumisel kootakse algul
sdare iilemine ots, mis seejarel ndeltelt maha vdetakse, poo-
leks kokku pannakse ja asetatakse kumbki pool eraldi
ndeliku ndoeltele.

Kujunenud kokkulitsutud torule kootaksegi oieti sokk;
meeste $okkide sadristel kahandamist ei tehta; parast kudu-
mise lépetvamist ommeldakse soki sddrise ots tledare-
masinal.
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Kedrid.

] Kedrid kujutavad endist lithendatud,
! ilma kannata ja poiata sukka. Kedride
I iildine pikkus on 49—53 sm. Kedridest
eritellakse: iilemine kummi, saaris, alu-
1 mine kummi ja tripp (joonis 83).

( Tavaliselt kootakse sdarise otsa pool-
‘ ‘ fangkoega, tilemised ja alumised kummid

@ — patentsddrise otsa koega, tripid — liht-
d sas koes vdi tehakse tekstiilpaelast.

(i . 2
i”’t Ulemine kummi omab tavaliselt kaht
b varvilist triipu.
l_ Kedrid kootakse lameda 16uendi kujul,

mis kitseneb silmade kahandamise tulemu-
sena. Parast masinast mahavotmist om-
meldakse kudum kokku. Alumise kummi &iar &mmeldakse
overlok-masinal; samal masinal Ommeldakse ka tripid
kiilge.

*Joonis 83.

Kedrisid on vdimalik toota rdngaslastik-automaatidel
ka puuvill-Idngast. Sel juhul kedrid ldhevad tdiendavalt
vormimiseks vormidele vdi puust $abloonidele.

Sukkade ja sokkide sortimine, pakkimine ja markeerimine.
Soltuvalt vastuvdtutingimustest vaadatakse 1abi kas
kogu partii vdi 10% katseliselt vdetud tooteist.

Voimalike defektide véljaselgitamiseks laotakse tooted
parast nende valjavalikut laiali siledale lauale, silutakse
hoolikalt, mdddetakse iile ja vaadatakse 1dbi.
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So6ltuvalt puuduste olemasolust ja nende paiknevusest
jaotatakse sukad ja sokid nelja sorti: 1-ne, 2ne, 3-as ja
4-as; tooted, mis ei rahulda ka neljandale sordile esitata-
vaid noudeid, langevad praagiks.

Sukkade ja sokkide defektid on: a) igasugused madaardu-
mised, plekid, voodid ja Olisest 16ngast tekkinud ron-
gad; b) ndelutud kohad, silmade iilesvotmise jaljed, piku-
tine joon-pilu, mis tekib neil juhtudel, kui ndelikus puudub
noel; c) paksenemised ja henemised ebaiihtlase 16nga tule-
musena, ohenemine niidi katkemise tottu; d) pikuti jooned,
mis tekivad noelte valest paiknemisest ndelikus voi siis
jalie noelte ebaiihtlasest jamedusest; e) erinevused iihe
toote voi paari varvitoonis; f) korvalekaldumised pohimistest
moddetest, toodete ebadige pikkus ja laius, kanna, sadrise
otsa jne. kdrgus ning rida muid defekte, millised iiksikasja-
liselt on loendatud I'OCT-s sordi maaramise kohta.

1-se sordi tooteis ei ole lubatud iile kahe sddrise otsal
v0i poial asetseva vdhemargatava defekti, mis ei kajastu
toote vdlimusel ega tema kvaliteedil.

1-se sordi tooteis ei ole lubatavad tumedad lalgud ohe-
nemised.

Parast sortimist korjatakse sukad ja sokid paaridena
kokku ja kinnitatakse iga paar niidikestega ninases ja sda-
rise otsas. Seejarel sukad ja sokid markeeritakse ja paki-
takse kiimnekaupa kokku. Iga kiimme panderollitakse pan-
derolliga, markeeritakse ja pakitakse siis karpidesse,
sokid aga pannakse karpidesse v0i pakitakse paberisse.

Mustrilised sokid valitakse iihest ja samast artiklist,
kuid mitmemustrilised ja mitmes varvuses; iihemustrilisi
sokke ei v0i iihes pakises olla iile nelja paari.

Paberid voi karbid markeeritakse uuesti, madrgitakse
dra trusti voi vabriku nimetus, artikli number, suurus, varv,
sort, standardi number ja toodete hulk.
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VII peatikk.
TRIKOOPESU.

Louend trikoopesu jaoks.

Trikoopesu dmmeldakse 16uendist, mis toodetakse mal-
jees- ja MT-masinail, aga viimasel ajal ka kdrgemakvali-
teedilisest 1ouendist, mis saadakse teist siisteemi masinailt:
kiirekdiguline vertelok, interlok ja tSelendZer.

Maljees- ja MT-tliipi masinail toodetavast lduendist
kasutatakse trikoopesu valmistamiseks peamiselt siledat
kuleeri ja uhutud luendit puuvill-longast ning viskoossii-
dist. Meeste sdrkide ja mdnede sportlike artiklite ning
meeste ihupesu valmistamiseks toodetakse pressmustrilist
platineeritud lduendit.

" Trikoopesu valmistatakse peamiselt 1duendist, mis saa-
dakse dubleeritud 16ngast nr. 54/1. Jamedamale pesule
kasutatakse 1duend dubleeritud 1dngast nr. 34/1.

Kalleile tooteile vdetakse nii lihtne kui ka merseriseeri-
tud 16uend ldngast nr. 100/2.

Viskoossiidi tiiter 150, 200 ja 260 denjeed kasutatakse
maljees-masinail, aga tiiter 80, 120, 150 denjeed — inter-
lok, 't8elendZer ja kiirekdigulisil vertelok-masinail.

Uhutud Iuendi juures alusniidina (pShjaniidina) kasu-
tatakse 1onga nr. 34/1 ja 54/1 ja uhutavaks niidiks nr. 12/1
voi 14/1,

Siledat 1duendit tarvitatakse peamiselt vérvituna, uhu-
tud l6uendit nii pleegitamatul kujul kui ka varvitult tarvi-
tatakse pesudmblemiseks.

Kborgekvaliteediline 1uend vastupidava ja elegantse
pesu jaoks kootakse interlok-masinail, milledel tootatakse
imber peenemad puuvill-longad, samuti ka peamiselt
mateeritud kunstsiidlongu 150 denjeed. ‘
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Interlok-lduend (joonis 84)
ldheb peamiselt meeste sarkide
ja vahemal maddral ka ihupesu
valmistamiseks.

Kiirekdigulistel vertelok-
masinail valmistatav 1duend
omab hinnatavat omadust, s. o.
ta ei hargne, samuti on ta ka
elastsem kui maljees- ja masi-
nalt MT saadav 1duend.

Joonis 84.

Trikoopesu juurdeldikamine ja 6mblemine.

Trikootoostuses laheb lduend péarast varvimist ja wvii-
mistlemist kontrollimisele. Kontrollimisel selgitatakse ja
parandatakse mitmesugused defektid, mis edaspidi voivad
kajastuda valmistoote védlimuses ja kvaliteedis.

 Kbige olulisemaks neist defektidest on 16uendi kruvitao-
liselt viltukiskumine ja ebanormaalsed ning korduvad kor-
valekaldumised laiuses. :

Kruvitaoline viltukiskumine tekib l6nga liigsest korru-
tusest v6i hooletust t66st rullimiskalandril. Viltukiskunud
Iuendist tooted kuuluvad praagi hulka.

Laiuse korvalekaldumised tekivad ebaiihtlasest 13ngast,
ebaiihtlase tihedusega kudumisest ja ka rullimise ning
kalandreerimise protsessi ebadigest ldbiviimisest. Ndidatud
defektide parandamiseks rullitakse ja kalandreeritakse
Iduend teiskordselt. Uhtlasi on tarvis vélja selgitada mur-
tud ja tlearu muljutud kohad tiikis, uhutud trikoos kraasi-
mata kohad, korduv ladikivus, pdiki- ja pikitriibud ja muud
varvimise defektid.

Parast jarelevaatust laheb lduend juurdeldikamisele, mis
koosneb jargmistest pShimistest operatsioonidest: a) 1ouendi

12 Pudukaupade kaubatundmine
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laialilaotamisest, b) kriidiga lekaalide jaljendamisest,
¢) mehaaniliste kdaridega lahtildikamisest, d) detailide
lahtivotmisest ja komplekteerimisest. Péhimiselt need ope-
ratsioonid sarnanevad tekstiilmaterjalidest Gmblustoodete
juurdeldikusega.

Uheaegselt eeltooduga ldigatakse juurde ka manused.

Kokkukogutud detailid ldhevad dmblemisele, mida teos-
tatakse peamiselt overlok-msainail, mis annavad elastse,
kumera, nooritaolise dmbluse.

Naiste siidpesu ja merseriseeritud 1ongast valmistatud
pesu ommeldakse vastupidava, kauni ja lameda dmblusega
flatlok-masinail. Neis kohtades, kus on vaja valtida liigset
valjavenitamist, nditeks dlgade kohal, dmmeldakse detailid
tavaliste 6mblusmasinatega, pannes alla tekstiilpaela.

Kampsunite ja spordisarkide kraed, spordipiikste ja alus-
plikste varvlid dmmeldakse tamburiinmasinail.

Tooted kontrollitakse, mille sihiks on nende juures
kindlaks mdaarata kvaliteedilist sorti kuuluvust.

Trikoopesu sortiment.

Trikoopesu (tdiskasvanuile ja lastele) jaotatakse viide
gruppi: a) meeste pesu, b) naiste pesu, c) spordipesu,
d) laste pesu, e) meeste spordisdargid.

Meeste pesu.

Sellesse gruppi kuuluvad alussdrgid, aluspiiksid ja vork-
sargid.

Alussdrgid ja aluspiiksid moodustavad komplekti. Sol-
tuvalt tarvitatud trikoolduendist ja selle viimistlemisest
ning toodete tegumoest turustatakse iga komplekt teatava
kindlaksmadratud artikli numbri all. Samade artikli numb-
rite all turustatakse alussdrke ja alusplikse ka tlksikult.
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Nagu juba mainitud, toodetakse meeste pesu jaoks trikoo-
1duendit peamiselt maljees- ja MT-tiilipi masinail puuvill-
I6ngast ja viskoossiidist. Vaike hulk artikleid valmistatakse
ka pressmustrilisest platineeritud ja triibulisest 15uendist.

Alussdrgid ja aluspiliksid jaotatakse mitmesse tiilipi ja
tegumoodi (F'OCT 820-41 ja 821-41). Alussdrgi pohimised
osad on piht ja wvarrukad.

Alussdrgi piht voib olla kootud iihes tiikis, kas iihe
voi kahe kiiljedmblusega.

I titpi alussdrgid omavad tmmargust elastse &mblu-
sega palistatud kaelaauguga valjaldiget. Ees, piha keskel,
on sisseldige, mis on kanditud kahe tekstiilsiilukesega;
alumise kiilge dmmeldakse no6bid, aga tilemisse liitiakse iile-
daredmblusega noopaugud. Tekstiilribade védrvus valitakse
vastavalt trikoolouendile, millest alussark wvalmistatakse.

II tiitipi alussdrk tehakse sisseldikega ja kinnitusega dlal.

III tidpi alussark — ilma sisseldiketa, kaelaaugu valja-
16ike dar pooratakse tagasi ja Ommeldakse kinni elastse
omblusega.

IV tuipi alussark — ummarguse kaelaaugu valjaloi-
kega, mis on kanditud paelaga.

Alussdrke toodetakse pikkade (tegumood A) ja lihi-
keste varrukatega (tegumood B).

Alussarkide pikad varrukad vdivad olla iihest tiikist,
kaenlakiiluga ja kolmnurkse kiiluga. Igal juhul 1digatakse
varrukad kdelaba suunas kitsamaks ja lopetatakse lastik-
koelise randmeribaga.

Lihikesed varrukad tehakse alati tihes tilikis; aladar
kas palistatakse dra voi ommeldakse talle kiilge &daris.

I ja II titipi aluspiiksid omavad riidest vood, mis koos-
neb kahest siilust ja millised iihendatakse taga kahe sdl-
tuse abil (tiiip I, joonis 85) voi keelekestega (lipatsitega)

12¢
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(titip II, joonis 85). Uhele keelekesele 6mmeldakse noop-
augud, aga teisele ommeldakse noobid.

I1I titipi (joonis 85) aluspiiksid omavad samasugust v6od,
nagu see on kahe esimese tiiibi aluspiikstel, kuid mdélemad
siilud tihendatakse vahetatava kummipaela abil, mis tom-
matakse 1abi v00 tagumise osa ddrest (joonis 85).

Il tuip. III tadp.
Joonis 85.

IV tiipi aluspiiksid valmistatakse v60 sees oleva
kummipaelaga. III ja IV tiitipi aluspiitkse toodetakse nii-
héasti pikkade kui ka lithikeste harudega (joonis 86), I ja II
tilpi alusplikse — ainult pikkade harudega.

SR T e,

I titdip. 1V tiiiip.
Joonis 86.

Pikkade harudega aluspiiksid ligatakse allapoole viltu
ja lopevad lastikkoelise otsaga; liihikeste harudega alus-
piikste harude déred palistatakse overlok-masinal.

Alussérkide ja aluspiikste mdoted, nagu koigil teistelgi
pesutoodetel, margiti varem dara teatavate kaubanduslike
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leppenumbritega. Laste pesu 6mas numbreid 5/0 kuni 2 ja
tdiskasvanute pesu — 3 kuni 7. Praegusel ajal on pesutoo-
dete suuruseks pool rinna timbermodtu, mis vastab selliste
toodete piha laiusele, nagu alussdrgid (jalgpallisdrgid),
spordisdargid. Sel kombel on alussdrgi kaubanduslikku
numbri suurust véimalik kindlaks teha tema piha laiuse
mootmisega, kuid aluspiikste numbrit — v66 laiusega. Kau-
banduslikud numbrid ja siledast puuyvill- ning viskoos-
siid-1duendist valmistatud alussérkide ja aluspiikste vas-
tavad moodted on jargmised: :

Vanad kaubandusllkud |
4/0/3/012/0f 0 {1 {2 (3|45 |67

r.umbrid 5/0
Uued kaubandusllkud
48 |51 |54

Sargipiha laius (sm)

|
e

< }26;28 30| 32| 3436|3942 45
126128 30| 32| 34|36|39]|42|45 48|51 |54
|

Aluspiikste v66 laius | } J
(sm) kokkunéovbitult .. | —| — | — [ 30| 32| 3436|3841 |44 |48 52

Tooted nr. 26 on arvestatud kuni 1 aasta vanustele las-
tele, nr, 28 — 1—2 aasta vanustele lastele, nr. 30 — 3—4
easta vanustele, nr. 32 — 5—6 azsta vanustele, nr. 34 —
7—9 aasta vanustele, nr. 36 — 10—12 aasta vanustele,
nr. 39 — 13-aastastele ja vanematele lastele; nr. 42—54 on
madratud tdiskasvanuile.

Vorksdrgid 16igatakse juurde ja Ommeldakse 13imsilm-
kudelduendist, mis saadakse raSell-masinailt. Tegumoelt
nad jaotatakse vorksarkideks: 1) siiluga, 2) siiluta, 3) pool-
varrukatega, 4) varrukateta.

Naiste pesu.

Naiste pesu sortimenti kuuluvad: piiksid, sdrgid (66- ja
pdevasargid), kombineed, garnituurid.
Piiksid ('OCT 2106-43) 1digatakse juurde ja dmmeldakse
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maljees-, MT-tiilipi ja interlok-masinailt saadavast lduen-
dist. :

Maljees- ja MT-masinail toodetakse siledat ja kraasitud
puuvill-, viskoossiid- ja ka platineeritud Iduendit; inter-
lok-masinail toodetakse puuvill- ja viskoossiid- (siid)
Iduendit.

Plikstes eritellakse kere, harud, véo ja kiil. Saltuvalt
puk&harude pikkusest ja kujust jagatakse piiksid nelja
taupi:

Tilp I — omab pikki harusid, mlllede alumistesse ser-
vadesse on paigutatud kummipael.

Tltp IT — lihikeste harudega, millede allddred kandi-
takse kas overlok- vdi flatlok-masinail.

- Tutp III — piiksid , klo3$s", allapoole laienevate haru-
dega. :

Titp IV — piiksid ,trussikud” — liihikeste harudega,
mis kanditud paelaga.

Soltuvalt vo66 kujust, toodetakse piikse neljas tegumoes:

Tegumood A — v66 kandisse tdmmatakse kummipael.

Tegumood B — v0606 esiosas, sisekiiljel, on nelinurkne
vOOsiil, tagumlse osa sisse tommatakse kummipael, mille
otsad pusivalt kinnitatakse vo6osiilu kiilge.

Tegumood C — v606 esimene osa kujutab endast kahe-
kordset trikoolduendist koketti, iillemisse dmblusse dmmel-
dakse tugev pael. Tagumise osa sisse tommatakse dravde-
tav kummipael, nagu see on III tiilipi meeste aluspiikste
vOOs.

Tegumood D — v66 koosneb kahest voosiilust — esi-
mesest ja tagumisest, mis kiilje peal {ihendatakse kinniti-
tega; kinnitite juurest lahevad suludega kanditud kiljeldi--
ked alla.

A ja B tegumoe piiksid koosnevad kas iihest vdi kahest
riidetilikist, mis moodustavad keha, harud ja kiilu. Puuvill-

%
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kangast valmistatud pilikste kiil omab kahe vordkiilgse
kolmnurga kuju, mis on tiihendatud oma alustega; kiilu
tagumise osa moodustava kolmnurga kdrgus on ligikaudu
kaks korda korgem kolmnurga korgusest, mis moodustab
selle detaili esiosa.

Siidpiikstel on kiilu tagumine osa ligikaudu esimesest
osast viis korda pikem.

Valmistooteil mdaratakse suurused kindlaks kolme pdhi-
moodu suuruse jargi ja nimelt: kiilje pikkuse, keha laiuse
ja esiosa pikkuse jargi.

Tabelis 12 on toodud andmed piikste koikide titipide ja
mdddete kohta.

Tabel 12.
|
Suurus 42 ; Suurus 45 Suurus 48
Palcste: =51 A7y AT RS TN Ry e AR
gghgmf\ mjﬂgiﬁi"wA‘giA gé,\lﬂ!m—— 53/\
tilp | CEE|lSXESEESEE|SXEExEGEEnxE
SRR R O PR e
Jor e e R AT ST
I (5245 55 | 48 58 | 51|
TSRS A 40 | 48 | 43 | 51|
34 I 36 | | 38
[ i sS 301l‘ | 40 | 221 43 - 341
g fael % -7 2% | 54|
f ‘ | | |
1 Suurus 51 Suurus 54
Piikste o e g
L R g N ‘ a8 = 8 v~ 2‘3,\
o2 Xt | S8E | S2E | B2E | §BE | 2=FE
| NIRRT e i R R SR e R T R o
| | | | |
ST e I e TN = W S \
T SRR e T 54 SToviad i
, | 40 42
s 46 361 | 49 38!
| | |
A MR R e s 30 60
|

| s |

1 tvii(ipi pitkstel ,kloss” mairatakse harude laius kiilu aluse juures
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Kombineed, sdrgid ja garnituurid 1digatakse juurde ja
ommeldakse kunstsiidlduendist 150—200—260 denjeed, mis
saadakse rdongastrikoo- ja interlok-masinailt.

Tegumoe jargi jagatakse kombineed sirged, harudega,
kiiludega, é&raldigatud tilaosaga jne., valjatootlemise jargi
harilikud ja kallimad. Viimased kaunistatakse wvaljadmb-
lustega, pealistustega (aplikatsioonidega) v&i piluga.

Tavaliselt omavad naiste sdrgid tervet, dmblustes kit-
samaks l6igatud pihta, mis tlemisel ja alumisel darel on
palistatud flatlok-masinal. Olapaelad, mis kujutavad endist
kahekordseid tdisnurkseid, 2—2,5 sm laiusi lduendsiile,
tepitakse keskelt 1dbi samal masinal. Kallimad sdrgid kau-
nistatakse vidljadmblustega, pealistustega vo6i piludega.

Sargid (nr. 3—6) toodetakse 75 kuni 90 sm pikad, 5 sm
intervallidega iga jargneva numbri vahel. Seesuguseid sdrke
‘kasutatakse ihupesuna. Pikemaid sarke (90 kuni 105 sm)
kasutatakse nagu kombineesid.

Garnituurid koosnevad lihendatud sargist- ja plkstest
(tavaliselt III ja IV tiilipi), mis on Ommeldud iihest ja
samast materjalist ja iihtlase véaljaté6tamisega.

O6sédrgid omavad pikka, taisvarrukatega voi poolvarru-
katega pihta; neid toodetakse mitmesuguses viimistluses.

Spordipesu.

Sellesse trikoopesu gruppi kuuluvad: spordipiiksid,
spordisargid (jalgpallisdrgid), triibulised merevde alussar-
gid (,telnjaskad'), supelkostiiimid ja moningad teised
sportliku otstarbega tooted.

Sadaraste toodete omblemisel on ldhtematerjaliks sile,
kuleerlduend maljees- ja MT-tiilipi rongastrikoomasinailt
ning rongaskudumismasinailt , Poltavka".

.Poltavkal” kootakse 10uend dubleeritud Ildngast
nr. 40/1, kuid maljeesmasinail ja masinail MT — dubleeri-
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tud longast nr. 54/1 ning iihest longast nr. 54/1, 100/1,
samuti ka wviskoossiidist 150 ja 200 denjeed.

Viimistletud puuvill-1dngast nr. 18/1 ja 27/1 maljees-
masinail saab kirjukoeline, pdikjooneline lduend -, telnjas-
kadeks" ja voodilistele jalgpallisdrkidele. Selle sihiga koo-
takse 1ouendit ka 16imsilmkudumise rasell-masinail.

Seetdttu, et raSell-masinail kasutatakse 13imeks mitme-
varvilisi niite, kujuneb 1louend pikitriibuliseks. Selleks, et
tooteis triip léheks p6iki, toimub 1Guendi juurdeldikus
poiksuunas.

Spordipiiksid. Spordiplikstes eritellakse keha, v0606,
harud ja kiil. Voo6st pannakse 1dbi kummipael. Kiil omab
ovaalset, harvem ruudu kuju, harud on lihikesed. Spordi-
piksid 1digatakse juurde ja Ommeldakse varvilisest puu-
- vill-Iduendist, mis saadakse dubleeritud ldngast nr. 48/1
ja 54/1, samuti ka louendist masinailt , Poltavka" ja dublee-
ritud 16ngast nr. 41/1.

Spordisdrgid ommeldakse peamiselt siledast ja press-
mustrilisest puuvill- ja viskooslduendist. Puuvill-1duendit
tarvitatakse niihdsti pleegitatult kui ka vdrvilisena.
Liigitatakse: spordisdrgid tavalises tegumoes, spordi-
sdargid poolvarrukatega ja spordisargid spordiseltsidele.

Harilikku tegumoodi spordisirgid omavad kas iihest
tiikist voi kokkudmmeldud pihta immarguselt véljaldigatud
kaelaauguga. Kaelaauk ja kdeaugud kanditakse tamburiin-
omblustega.

Poolvarrukatega spordisdargil on lithikesed varrukad,
ilma varrukaauku ommeldud kiiludeta.

Spordiseltside spordisargid kujutavad endist sportlikku
vormirdivastist, mis kinnitatakse igale spordiseltsile Ule-
liidulise Kehakultuuri- ja Spordikomitee poclt.

Nii néditeks spordiselts ,Diinamo” jaoks Oommeldakse
spordisdrgid pleegitatud 1duendist, pihale dmmeldakse pdiki
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peale helesinine siil, mille keskele paigutatakse valge
romb (kaldruut) helesinise , D" tdhega.

Jalgpallisdrgid ommeldakse peamiselt siledast puuvill-
kuleerlduendist ja ka kunstsiid-lduendist réngaskudumise
trikoomasinailt. Jalgpallisérkidel on piht, varrukad ja
krae. Piht vdib olla kas terviklik voi kokku ommeldud.

Joonis 87.

Tervikliku pihaga jalgpallisiargil on o&lad alati kiilge
ommeldud; kokkudmmeldud pihaga jalgpallisirkidel on
6lad tihest tiikist ja ka kiilge dmmeldud.

Krae voib olla pihaga tihte véarvi véi ka teistsugune,
kuid harmoneeruv jalgpallisargi pdhimaterjali vérvitooniga.

Kraed on kahesugused: harilikud ja meeste sdrgi tegu-
moega. Harilik krae kujutab endast tarviliku suurusega
kahekordselt kokkupandud trikoolduendit, mille kiiljed 13i-
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gatakse veidi kitsamaks ja moodustavad kaeluse otsad; ’
painutatud serv jaab krae valiseks dareks.

Meeste sérgi tegumoe jargi valmistatud kraed koosne-
vad kahest valjaldigatud pahupoolega kokkupandud siilust.
Seesuguse krae otsad on teravnurksed.

Jalgpallisdrkidel on kesk pihta sisseldige, mis tavaliselt
on kiiludega palistatud. Need lisaribad Oommeldakse piha
kiilge kas seestpoolt voi vdljastpoolt. Vilise siilu varvus
peab ilihtima krae vdrvusega. Mdlemal pool sisseldike kiil-
jes on masinal kanditud &aartega augud, mis on moeldud
kinnitusnoori labitdmbamiseks.

Valmistatakse ka ainult {ihe kinnitusnéobiga jalgpalli-
sdrke; sel juhul ®mmeldakse néop sisseldike paremale
ddrele krae kinniomblemise joonele. Paremale poolele
tehakse kas niidist voi paelast aas.

Jalgpallisdrgi varrukad dmmeldakse pikad ja lihikesed.
Pikad varrukad ldigatakse peolaba suunas kitsamaks: nad
voivad olla kas tihest tiikist voi kiilukujulise alumise poo-
lega. Varrukad 1opevad kéatistega (mansetiga) samavarvili-
sest lastikkoest nagu kraegi. Lithikesed varrukad palista-
takse overlok-masinal v6i valmistatakse tagasipooratavate,
kaelusevarvust katistega.

Suurem osa jalgpallisarkide artikleid valmistatakse sile-
dast puuvill-1duendist, mis on toodetud 1dngast nr. 54/1 X 2.
Sellest 1duendist valmistatakse k&ik tilemalndidatud tegu-
moes jalgpallisdrgid, peale spordiseltside jalgpallisdarkide.
Spordiseltside jalgpallisargid valmistatakse pleegitatud ja
virvilisest 1duendist, mis on kootud 1ongast nr. 54/1.

Koik jalgpallisirgid, peale triibuliste, valmistatakse
reeglikohaselt varvilisest 1duendist. Krae ja katised tehakse
teist varvi, mis peab aga harmoneeruma pohilduendi var-
vusega. Noobiga jalgpallisargid omavad tavaliselt pGhi-
16uendiga tihtset varvi kraed ja katiseid.
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Alussidrgid (telnjaskad) omavad thtset pihta, immargu-
selt "vidljaldigatud kaelaauguga, kiilgedmmeldud &lgu ja
varrukaid, mis on kanditud overlok-masinal.

Hargnemata raSell-Iduendist valmistatud telnjaSkad on
vdga tugevad, jamedatoimelisemad ja raskemad kui mal-
jees-masinail kootud 1ouendist.

Supelkostiiiimid 15igatakse juurde ja dmmeldakse tri-
koolduendist, peamiselt dubleeritud 1dngast nr. 54/1, ja
vdiksemal hulgal liht- vG6i merseriseeritud - 16ngast nr.
100/2. Pleegitatud 1dngast nr. 100/2 maljees-masinail ringel-
aparaatidega toodetakse triibulist 1duendit selle liigi too-
dete jaoks. .

Tavalist tegumoodi supelkostiitim kujutab endast spordi-
sargi ja spordiplikste kombinatsiooni ja omab siigavaid
kaela- ja kdeaukude valjaldikeid; naiste supelkostiitimid-
ommeldakse mitmekesistes tegumoodides ja tihti kandi-
takse teist varvi paelaga.

Laste pesu.

Sellesse gruppi kuuluvad imikuile, lastesdimede lastele
ja eelkooliealistele ning ka kooliealistele lastele madratud
tooted. ,

Imikule turustatakse: mé&hkmed, sargikesed (tagant
ileni lahtised) ja siputuspiiksid.

Mahkmed, mddduga 90 X90 sm, tehakse uhutud lduen-
dist, mis on kootud ldngast nr. 34/1—12/1 ja ka siledast
kuleerlduendist, kootud 16ngast mnr. 54/1 X 2,

Sargikesed valmistatakse kraasitud 16uendist, aga samuti
ka siledast keskmise jamedusega longadest kootud kuleer-
1duendist; samast 16uendist 16igatakse juurde ja dmmeldakse
ka siputuspiiksid, milledel on lai, kokkudmmeldud, ilma
harudeta keha. ;
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Imikuile ja - eelkooliealistele lastele valmistatakse
mangupliksid, mis kujutavad endist mitmesuguses valja-
tootamises ja kombinatsioonides Glapaeltega varustatud
spordipiikse. Kombineeringud koosnevad sadrgist ja alus-
piikstest; nad on lihikesed v6i pikad, siiludega ja ilma
nendeta, immarguselt valjaldigatud lastikulise koega palis-
tatud kaelaauguga.

Pikkadel mangupiikstel on peolabadeni ulatavad varru-
kad katistega ja pikad piiksiharud, mis samuti 16pevad
lastikkoelise d&drisega; lithikestel méangupiikstel on kdised
(ilma kiiluta) ja piiksiharud lihikesed.

Kombineeringuile ldheb sile ja kraasitud 1duend.

Meeste sdrgid.

Meeste sdrgid toodetakse iihest tiikist voi kokkudmmel-
dud pihaga. Molemal juhul tehakse 6lad kokkudmmeldavad
ja Glgade Ombluse peale tikitakse 4—5 sm laiused siilud.

Ummargusest kaelaaugu valjaldike esikiilje keskkohalt
ldheb 26—28 sm pikkune no6o6pkinnitise jaoks sisseldige,
mis on siiludega kanditud. Kraed on nelja liiki: a) lihtne,
tagasikeeratav, mis Ommeldakse kaelaaugu valjaldike
aare kiilge, b) pistalusel, c¢) kraencobiga kinnitatav,
d) lai, tagasipooratav ehk nn. apaSikrae, mille jaoks kaela-
augu valjaldige tehakse eest siigavama vdljaldikega.

Varrukad on sirged, ilma kiiludeta, kédelaba juures vol-
ditakse ja Ommeldakse kokku katisega, — iihekordsed
katised suletakse nodbiga, tagasikeeratavad aga manseti-
noopidega. Tagasikeeratud katised on kas kiilge dmmeldud
voi kiilgenoobitavad (vahetatavad). ApaSitiitipi sarkide
pikad varrukad lGpevad lastikkoeliste kétistega.

Suvised sdrgid tehakse poolpikkade varrukatega.

Meeste sdrgid 16igatakse juurde ja Ommeldakse mal-
jees-, interlok- ja raSell-lduendist.
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Meeste sarkidele tavaliselt tarvitatakse maljeées-press-
mustrilist, aga samuti ka platineeritud ja siledat siid-
1duendit.

Pressmustriline puuvill-lduend kootakse dubleeritud
Idngast nr. 54/1 ja longast nr. 100/2. Neid lduendeid kasu-
tatakse peamiselt pleegitatult apasisarkide valmistami-
seks. : ;

Pressmustriline siidlduend valmistatakse léngast nr.
54/1 ja siidniitidest 150 denjeed. K&ik need 13uendid kasu-
tatakse peamiselt pikavarrukaliste, alusele tagasipooratud
kaelusega spordisdrkide dmblemiseks. Samasugused sdrgid
ommeldakse ka mulinee-lduendist ja ka platineeritud
1duendist ning toddeldakse neid 1duendeid niihdsti sileda
kui ka vahelduva platineeringuga. Kéik need sérgid turus-
tatakse samast materjalist kaelasidemetega. Matista-
tud siidist 150 denjeed sile siidlduend ldheb poolpikkade
varrukatega sdrkide dmblemiseks.

Interlok-lduend meeste sdrkide jaoks valmistatakse
matist siidist 150 denjeed ja puuvill-ldngast nr. 85/1.

Puuvillasest raSell-1duendist, mis toodetakse Iongast
nr. 54/2, Gmmeldakse pikavarrukalised ja lihtsate tagasi-
pooratavate kaelustega sdrgid.

Pesutoodete sortimine.

Kvaliteedi tunnuste jérgi jaotatakse pesutooted nelja
sorti. Sortimise pohialuseks on: vastavus standarditele
futisikalis-mehaaniliste néditajate jargi, varvikindluse ja
moddete jargi, aga samuti ka vdiliste defektide jargi.

Kdik nelja sorti tooted peavad tdiel maédral vastama
standardindudeile wvenivuses, tiheduses, rebenemistugevu-
ses, ldbisurumise jne. suhtes. Vastandjuhul nad léhevad
neljandasse sorti ja praaki.
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Varvikindluse suhtes peavad I sordi tooted taielikult
rahuldama standardindudeid; kas voi tihe palli vordki kor-
valekaldumine véarvikindluse noudest viib toote II sorti.

ITT sorti kuuluvad tooted, millede juures esinevad suu-
remad korvalekaldumised varvikindluse noudeist.

Esimeses sordis ei ole lubatavad korvalekaldumised
moddetest. Teise sordi tooteis voib sddraseid kdrvalekaldu-
misi olla 0,5 kuni 2 sm, sodltuvalt mdotest, aga III sordi
tooteis — veelgi enam. Nii nditeks alussdrkide varrukate
pikkuses voib korvalekaldumine II sordis tousta kuni 2 sm,
kolmandas aga 4 sm.

Valiseid defekte lubatakse esimeses sordis ainult tingi-
musel, et nad ei tileta lubatud defektide maéara.

. Nii naiteks I sordi tooteis v&ib puuvill-lduendis
ilesvoetud aassilmi olla kuni 6 sm pikkuses; sama defekt
aga juba 7 kuni 10 sm pikkuses viib toote iile II sorti, aga
11 kuni 20 sm pikkuses — III sorti. Siidlduendist toodete
juures I sordis naidatud defekt on lubatav ainult 3 sm
pikkuses, teises sordis — kuni 6 sm ja kolmandas sordis
kuni 15 sm.

Esimeses sordis pole lubatud iile kahe noelumise ja
mitte lile 1 sm kumbki; teises sordis vdib olla kolm ndelu-
mist, igailks 1 sm voi liks 2 sm pikkune ndelumine; kol-
mandas sordis — kuni 8 ndelumist, igaiikks 1 sm vi iiks
ndelumine 5 sm jne.

Uldse pole I sordi juures lubatavad tumedad plekid,
rebenenud trikoolduendi uuesti ndeltele asetamise jaljendid,
niitide paksenemised, uhtumata kohad uhutud lduendis.

Tooted, mis ei rahulda IV sordi noudeid, kuuluvad
praaki.
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VIII peatiikk.
TRIKOO-PEALISRIIDED.

Trikoo-pealisriiete ehitus.

Trikoo-pealisriieter sortimenti kuuluvad: pulloverid,
dZemperid, sviitrid, jakid (Zaketid), vestid, pluusid, naiste
kleidid, seelikud, meeste pintsakud ja pluusid, suusaiili-
konnad, halatid.

Médned loendatud toodete liikidest on oma ehituselt ja
tegumoelt analoogilised riidest valmistatavate vastavate
tooteiga. Pulloverid, dZemperid ja sviitrid aga on spetsii-
filisiks trikoo-tooteiks. Trikoojakid ja vestid erinevad oma
ehituselt ja tarvitamise viisilt mdéningal mé&aral vastavaist
riidest tooteist. :

Pulloverid kantakse kuue all v3i pihtkuue asemel. Pul-
loveri piht koosneb esiosast ja seljatagusest, mis on iihen- -
datud iileddre- (overlok-) dmblustega. Uleddre-dmblusega
kinnitatakse ka toodete allaaris.

Olgade dmblusse dmmeldakse tugev tekstiilpael. Pullo-
verid voivad ka Idppeda patent-lastiksiiluga. Tavalise
tegumoega pulloveridel on kolmekandiline voi iimmar-
gune kaelaaugu 13ige, kanditud toote vérvitoonis paelaga.
Pullover toodetakse niihdsti varrukatega kui ka ilma var-
rukateta (joonis 88). Varrukad I1dpevad lastikkoeliste
katistega, mis on samavdrvilised kui kantpael. Varruka-
teta pulloveridel on varrukaaugud, mis on kanditud sama-
suguse paelaga kui kaelaauguldige.

Normandia tiilipi pulloverid (joonis 89) omavad pool-
sallkraed, sisseldige kaetakse kinni siiludega ja haagitakse
noopidega kinni. Normandia pulloverid valmistatakse
uhutud raSell-15uendist voi kootakse fang-masinail poolfang-
kudumiseviisil. Samast 1duendist 1digatakse juurde ka krae.
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Joonis 88.

Joonis 89. Joonis 90,

DZemperid (joonis 90), nagu pulloveridki, pannakse
ile pea selga, kuid kasutatakse eranditult neid kui pealis-
roivastusesemeid. Naiste dzempereid toodetakse mitme-
suguse kraekaunistisega, lipsuga, vdljadmblustega jne.,
meeste dZemperid — eest tdmblukk-kinnitisega. DZemperid

13 Pudukaupade kaubatundmine
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omavad alati varrukaid, mis ldpevad katistega. Sagedasti
dzemperid toodetakse {ithevarvilistena, kuid mustriliste kau-
nististega.

Sviitrid kujutavad endist sooja, tihedalt kehale liibuvat
pealisrdivast, mida toodetakse eranditult fang- v&i pool-
fang-kudumisviisil. ;

Sviitri piht koosneb seljatagusest ja esitiikist, krae
moodustab pika jatku. Sviitrid on kas ilma mehaaniliste
noopimisvahenditeta v6i nad néobitakse kiiljelt — odlalt.
Sviitri varrukad ldpevad kétistega.

Sviitrid kootakse fang- vdi poolfang-kudumisviisil, mis
annab lastikust raskema ja paksema lduendi. Sviitrite all-
aaris, kdtised ja kraed kootakse lastik-kudumisviisil.

: Sviitrid toodetakse kolmes mddtes, mis maérgistakse
teatavate kaubanduslike numbritega (3, 4, 5).

Veste kantakse kas pintsaku all vdi kui pealisrdivas-
tist. Vesti piht koosneb seljatagusest ja kahest hdlmast.
Vestid ei oma kraed; kaelaaugu kolmnurkne viljaldige ja
holmad kanditakse 1uendi pohivdrvi paelaga. Vestid néo-
bitakse reeglipdraselt viie noédbiga, kusjuures alumine
no6op ja nodpauk asetsevad peaaegu hdlma alldares. Las-
takse valja varrukatega ja varrukateta veste. Varrukad
16pevad kantpaelaga iithte vérvi lastikkoeliste katistega;
samasuguse paelaga kanditakse ka wvarrukateta wvestide
varrukaaugud. Modlemale holmale tehakse sisseldigatud,
paelaga palistatud taskud.

Vestid dmmeldakse siledast ja ka mustrilisest 13uendist;’

monikord tehakse seljatagune ja varrukad siledad, aga
esikiillg — mustriline.

Jakk (Zakett), nagu vestki, omab seljatagust ja kahte
hélma. Hariliku tegumoega jakid tehakse kaherealised,
tagasikeeratud kaelusega, katistega ja vooga. Kdige sage-
damini valmistatakse jakke iihevarvilisest 1duendist, must-
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rilisest 1duendist kraega, katistega ja sisseldigatud tasku-
tega..

Koik loetletud trikoo pealistooted ldigatakse juurde
trikoo-lduendist ja dmmeldakse siis kokku palistusmasinal
iksikuist detailidest, mis omavad juba seljataguste, esitiik-
kide ja varrukate valmiskuju.

Selliseid valmis-esemeid nimetatakse poolregulaarseiks.
Need valmistatakse ainult lamedail kasi-fangmasinail.
Nende toodete valmistamisprotsessi suure toéomahu {5ttu
dmmeldakse neid peamiselt korgekvaliteedilistest materja-
lidest.

Juurdeldigatavaid tooteid toodeldakse lduendist, mis saa-
dakse raSell-, kahepoolega-, fang-, zakard-fang- ja maljees-
masinailt.

Trikoo-pealisriiete suurused maérgitakse analoogiliselt
pesutoodetega. Taiskasvanuile madédratud toodete mooted
on: 42 kuni 54, lastele — 26—40.

Pealistrikoo rasell-masinailt.

Pealmiste trikootoodete valmistamisel rasell-masinail
toodetakse niihdsti siledat kui ka mustrilist trikood puuvill-,
vill- ja siidniitidest. Louendid kootakse peamiselt kahe-
fontuurilistel masinatel ja kujutavad kdige sagedamini
endist kahe pdimingu kombinatsiooni (atlass-kalev, atlass-
trikoo, kalev-trikoo).

Kasutatakse mitmevarvilisi niite, samuti aga kombinee-
rides puuvill- ja vill-ldnga viskoosniitidega, kahefon-
tuurilistel rasSell-masinatel on vdimalik saada mitmesugu-
seid mustrilisi 16uendeid. Peale selle toodetakse neil masi-
nail ka aukkirjalist (aZuurne) 1duendit, s. o. igakujuliste ja
igas suuruses augukestega. Sddrase liigi aukkirja hulka
kuulub ka naiteks filee aukkiri, mida kasutatakse meeste
vorksdrkide, aga samuti ka naiste pluuside valmistamisel.
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Rasell-masinail, kui madala klassi masinail, tootatakse
umber puuvill-long nr. 40/2, poolvill-Idng nr. 30/2 ja vill-
Idng nr. 32/2, viskoosniitide lisandamisega vdi ilma nendeta,
samuti filotsell niitides 150—200 denjeed.

Mustriline 16uend mitmevérvilisest puuvill-Idngast
nr. 40/2 toodetakse kahe ja kolme soaga kahefontuurilistel
masinatel. Puuvill-Iongale viskoosniitide lisandamisega
saadakse ndgus ja efektne 1duend. Sellisest 16uendist
ommeldakse pullovere ja Zakette, samuti aga ka laste tri-
kood: kleidid, pulloverid, Zaketid jt.

Puuvill- ja poolvill-16ngast 16uendit, kunstsiidi lisanda-
misega ja ilma selleta, tarvitatakse pulloveride, vestide,
Zakettide, dZemperite jne. OGmblemiseks.

Pealistrikoo kahepoolega-masinailt.

Kahe poolega l6uend, niihasti sile kui ka mustriline,
toodetakse iga liiki kiudaineist valmistatud ldngast. Kahe-
poolega- (links-links) masinail t66deldakse peamiselt pool-
vill-16nga nr. 30/2 ja 32/2, samuti ka puuvill-ldnga nr. 40/2
koos viskoosniidiga 200 denjeed ja filotselli. Neist mater-
jalidest kootakse sile kahe poolega Iduend poolregu-
laarsete toodete, peamiselt dZemperite jaoks. Sellise
lduendi pikkus vordub tulevase toote pikkusega; enne
 dmblemist 1digatakse lduendis juurde varrukaaugud. Pool-
regulaarse dzemperi pihal on ainult iiks kiiljedmblus, var-
rukad ldpevad patent-lastikust katistega, kraed ldiga-
takse juurde kahekordsest pohilouendist voi siis jalle
patent-lastikust.

DZemperid kahe poolega lduendist toodetakse kaunis-
tistega, kas kaelasideme v&i lehviga.

Peale dZemperite ommeldakse kahe poolega lduendist
veel Zakette, veste, pluuse.

Zakettide ja vestide varrukad ja seljaosa tehakse sile-
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dast, holmad aga mustrilisest kahe poolega 15uendist.
Pluusid ldigatakse juurde mustrilisest lduendist, mis " too-
detakse niihdsti poolvill-longast kui ka kunstsiidist.
Kdige enam toodetakse [iihikeste raglaanvarrukatega
pluuse, mille kidise palistisse on asetatud kummist pael.
Samasugune pael pannakse labi ka pluusi voost.

Kahe poolega 1duend on mustrilt elegantne ja iihtlasi
omapédrane, kuid venib tugevasti vélja, missugune asjaolu
raskendab temast suuremate esemete, naiteks kleitide
omblemist.

Pealisirikoo fang- ja Zakard-fang-masinailt.

Nagu lamedalgi nii ka rongasmasinail saadakse Zakard-
muster mitmevérviliste niitide kasutamise teel. 'Zakard-
fang-1duendist toodetakse juurdeldigatud tooteid, peami-
selt pullovere.

Vestid dmmeldakse harva kogu ulatuses ainult Zakard-
fang-1duendist. Kdige sagedamini 1digatakse sellest louen-
dist juurde ainult hdlmad, kuna seljatiikk ja varrukad val-
mistatakse lastik- voi poolfang-lduendist.

Lamedail fang-masinail toodetakse pealmise trikoo
jaoks 1duend nihkunud mustriga, lastik-, fang- v8i poolfang-
kudumise teel.

Sadrase kohaltnihutatud mustri saamiseks paigutatakse
fang-masina iiks ndelik teise suhtes kas paremale v0i vasa-
kule 1—2 sammu vorra ja enam. Selle tulemusena moodus-
tatakse silmade sammaste kolonnid kallakulised.

Lastikkoelise 1ouendi tagapdhi ilustatakse - v66di-,
rombi-, ruudukeste- jne. kujuliste mustritega, mis tehakse
patent-lastikuga voi sileda kuleeriga. Louendi paremaks
pooleks loetakse see pool, millel tulevad vilja silmade
kaarekesed, mis moodustavad tegeliku mustri.

Harilikkudel lamedail fang-masinail saadakse niihasti

197



poolregula-artooted kui ka Iduend juurdeldigatavate too-
dete tarvis.

Poolregulaarsed tooted toodetakse neil masinail pool-
vill- ja puuvill-16ngast; nende hulka kuuluvad seelikust ja
vestist v0i pulloverist koosnevad naiste kostiitimid. Ainult
fang-masinail kootakse sviitreid jémedast vill-, poolvill- ja
puuvill-16ngast.

Lamedail fang-masinail t6odeldakse k&ige mitmekesi-
semat materjali: dubleeritud ja korrutatud puuvill-idng
nr. 27—=65, poolvill-16ng nr. 23/2 ja nr. 30/2, vill-16ng nr. 32
ja kunstsiid 200—520 denjeed. Viskoossiidi kasutatakse
koos puuvill- ja vill-Idngaga.

Lamedail fang-masinail toodetakse kdikvdimalikke too-
teid; eriti palju aga Zakette ja dZempereid.

Zaketid 1digatakse juurde ja dmmeldakse tavalise tegu-
moega, samuti ka tlherealised, tdiesti kinnised, kuni kae-
luseni ulatuva né6pimisega. Viga mitmesugused on ka
poolregulaarsed dzemperite tegumoed.

Pealistrikoo maljees-16uendist.

Louend pealistrikoo tarvis maljees-masinail kootakse
viskoossiid- ja ka puuvill-Idngast. Trikoost pealistoodete
jaoks ldheb sile, pressmustriline, platineeritud siidlduend ja
ka pliislouend — platineeritud kude, mille pshiniit 15uendi
pinnal moodustab tihedalt asetatud platiini aasad, luues
uhutud pinna mulje.

Uhtumine v&ib olla alt iileni, karusnaha imiteerin-
guna, voi jdlle moodustab lduendi pinnal ainult mustri,
mis sarnaneb siiditéostuse poolt viljalastava efektpliiii-
Siga. Seesugune pliiti§ ldheb viimistlusele ja edasi naiste
ilusate kleitide ja pluuside dmblemiseks.

Platineeritud lduend pealistrikoo jaoks saadakse kahest
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eri varvi kunstsiid niidist. Vahesel hulgal kasutatakse
ka kasitsivarvitud (filmtrikis) 1ouendit.

Siidtrikoo-l6uendist ~ valmistatakse kallimaid Zakette,
pluuse, rdivaid ja kostiiime. Zaketid dmmeldakse ilustatud
pressmustrilisest 1duendist ilma kaunistusteta, krae, kati-
sed, taskud ja vo6od tehakse samast ISuendist, millest
valmistatakse pohidetailidki.

Pluusid oOmmeldakse siledast, varvilisest louendist
»fantaasia” vdi monda teist liiki kaunistatud kraega.

Tavalised kleidid on lihtsa tegumoega ja lihtsa valja-
tootamisega. -

Moerbdivaste tegumoed, sdltuvalt ombluse komplitseeri-
tusest, jaotatakse nelja gruppi. Komplitseeritus maara-
takse juurdeldigatud detailide hulga ja vdljatootlemise ise-
loomu jargi. Tavalised kostiiimid koosnevad seelikust ja
vestist voi varrukatega pihtseelikust ja zaketist; kallimad
kostiitimid turustatakse peamiselt kolmikuna (seelik, pluus
ja jakk).

Trikoo-pealisriiete  jaoks toodetakse puuvill-1dngast
kraasitud harilikku ja katteniidiga (bindfaden) lduendit.
Neid 1duendeid tarvitatakse peamiselt suusatilikondade,
pintsakute, meeste pealissarkide, naiste ja meeste pid-
zaamade ja halattide valmistamiseks.

Trikoo-pealisriiete sortimine.

Trikoo-pealisriiete sortimise pohialuseiks on samad
naitajad, mis on pesutooteilgi. Fiitisikalis-keemiliste oma-
duste nditajad peavad vastama standardite ndudeile.

Tahtsusetud korvalekaldumised varvikindluses viivad
toote II sorti, suuremad — III sorti.

I sordi moodted peavad vastama standardinoudeile; II
sordi juures on lubatavad korvalekaldumised 0,5 kuni
2 sm, soltuvalt m6dodu kohast (0,5 sm — varrukate otste
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pikkuses, 2 sm — toote kiiljedmbluste pikkuses), III sordi
juures — 1 kuni 3 sm. :

Vilise ilmega defektid ei tohi iiletada vastavates stan-
dardites ettendhtud maéarasid. Nii naiteks {ilesvdetud
silmi raSell- ja Zakard-fang-lduendist tooteis on lubatud
I sordis 1 sm pikkuselt, tingimusel, et ei oleks rikutud must-
ri terviklikkus; II sordis on see viga lubatav 2 sm pikkuses,
koos mdningase mustririkkumisega, 11T sordis — 6 sm.

Ebaiihtlasest kudumisest tingitud paksenemisi ja Ghe-
nemisi lubatakse I sordis ainult kahes reas, kui nad aset-
sevad reastikku, ja kuni neljas reas laialipaisatuina; II
sordis ridamisi viiel, laialipaisatuna kuni kaheksal juhul
jne. I sordis pole iildsegi lubatav paksenemine niitide eba-
uhtlasest jamedusest, silmade mahavisatus, tumedad plekid
ja noelumine.

IX peatikk.
SORM- JA LABAKINDAD (KAPIKUD).

Valjatéotamise meetodi kohaselt sdérm- ja labakindad
jaotatakse: juurdeldigatult dmmeldud ja kootud.

Sorm- ja labakindad.

Sorm- ja labakindad dmmeldakse trikoolduendist, mis
saadakse vertelok- ja maljees-masinailt.

Vertelok-15uendist, 1ongast nr, 100/1 ja 120/1, valmista-
takse ithekordseid suvikindaid ja kahekordseid siigis-, tali-
ja kevadhooajakindaid.

Maljees-16uend sdrmkinnaste jaoks kootakse dub-
leeritud 1dngast nr. 65/1, lihtsa kuleeriga. Seesugust 15uen-
dit kasutatakse nii tali- kui ka kevad-siigishooaja sdrm-
kinnaste ja labakinnaste valmistamiseks.
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Koigil vertelok- ja maljees-l1duendist sorm- ja labakin-
nastel on selja poolel kaks voi kolm iludmblust, mida nime-
tatakse vikliteks ja milliseid tehakse erisiisteemi masinate
abil. Laste kdpikuil tehakse mdnikord vikkel figuurseks.

Talisormkindad ja képikud (labakindad) Smmeldakse
paksu voodriga, tavaliselt puuvill-lduendist harvemini pool-
vill-, uhutud rasell- vb6i maljees-16uendist, kevadsiigiskin-
dad aga siledast teist varvi maljees-louendist voodriga.

Labakindad valmistatakse ilma noéopimisvahendita,
mdnikord kummipaelaga, mis tdmbab kinda randmekohal

. kokku.

Talisdrmkindad valmistatakse kas kummipaelaga voi
ithe rdhknoobiga (meeste) ja kahe rohknoobiga (naiste);
" naiste sormkindad valmistatakse ka katistega.

Vertelok-1duendist valmistatud kevad-siigishooaja sorm-
kindaid toodetakse kummipaelaga, rohknodbiga ja katis-
tega. :

Katised tehakse maljees-, puuvill- voi siidlduendist
voodriga ja kaunistatakse monikord viljadmmeldistega.

Maljees-1ouendist sdrmkindad 1digatakse juurde kahe-
kordselt, katistega. Suvikindad toodetakse tiihekordsest
siledast vertelok- voi vorkjast siidlouendist, mis saadakse
mateeritud viskoossiidist 120—150 denjeed.

Siledast louendist s6rmkindad toodetakse kummipae-
laga, rohknoobiga, voodriga kétistega; vorkjast louendist
— katistega, ilma voodrita ja viklita.

Kootud sérmkindad ja képikud.

Kootud sormkindad ja kdpikud on madratud kandmi-
seks talvel, seepdrast nad valmistatakse kas vill- v6i pool-
vill-Iongast kasi-fang-masinail. Katis kootakse patent-
lastikuga ja poolfangiga, kdelaba ja sdormed sileda kulee-
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riga. Naiste sormkinnaste paljud liigid toodetakse kétistega,
mis reeglikohaselt kootakse poolfangmasinail. Katistele
tehakse monikord késitikand.

Sormkindad ja kdpikud on tiihe- ja kahekordsed. Uhe-
kordsed kootakse vill-Idngast nr. 24/2 ja 32/2 ja poolvill-
1dngast nr. 23/2 ja 30/2.

Kahekordsed sdrmkindad kootakse niihdsti vill- kui
poolvill-, samuti ka dubleeritud puuvill-ldngast nr. 32/2.

Kahe sdormega sormkindad ehk poolsdrmkindad toode-
takse kahekordsed: pealmine kord kootakse puuvill-
Idngast nr. 34/2, alumine — poolvill-1dngast nr. 23/2.

Sormkinnaste ja kéapikute suurused maérgitakse teata-
vate kaubanduslike leppenumbritega: laste — 2—5, naiste
— 6—9 ja meeste — 8—12,

Sormkinnaste ja kdpikute sortimine.

Nagu teisedki trikootoodete liigid jaotatakse sdrmkin-
dad ja kdpikud nelja sorti.

Esimesse sorti kuuluvad tooted kas hoopis ilma defek-
tideta v0i siis jdlle tdhtsuseta, ndrgalt valjenduvate
defektidega. Naditeks lubatakse ndelumist lastikul v&i
katisel 1 sm ulatuses ja teistel osadel — kuni 0,5 sm,
vdhemdrgatavad varjundid iiksikute osade varvuses voi
toote paaris ‘ja tdhtsuseta korvalekaldumised moddetes.
Téiesti lubamatud on I sordis tumedad plekid, teist varvi
niidid, madadrdunud triibud ja niidi katkemisel tekkinud
jooned. ;

Teise sorti kuuluvad juba suuremate defektidega too-
ted. Naiteks on lubatavad 1,5 sm pikkune néelumine las-
tikul v6i 1 sm pikkune {ikskdik kus muul kohali, kuni
kolme silma mahajooksmine 1 sm ulatuses pikuti ja 0,5 sm
ulatuses laiuti.
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Nagu esimeses sordiski on tdiesti lubamatud Ghenemi-
sed ithe niidi katkemise tdttu ja maardunud triibud.

Kolmandasse sorti viiakse tooted, milledel lastikul on
kuni 1,5 sm, aga teistel kohtadel kuni 1 sm pikkune nge-
lumine, kuni iiks 1,5 sm suurune tume laik, margatavad
~ vérvivarjundid toote liksikuil osadel ja suured korvalekal-
dumised mdoddetes. :

Tooted, mis ei vasta 4-ndale sordile esitatavaile nou-
deile, kuuluvad praagi hulka.

X peatiukk.
RATID, SALLID, KAELARATID.

Ratid.

Ratid toodetakse vertelok-, rasell- ja kahepoolega-
(links-links) masinail. Vertelok-masinail kootakse mustri-
line, komplitseeritud azuursete kaunististega 1duend, mil-
lest hiljem vélja ldigatakse nelinurksed tiikid mdddetega
108 X 108 sm ja 125X 125 sm. Need tikid kanditakse
razell-masinal darisega voi viskoossiidnarmastega samast
tiitrist, mis 16uend. Adrise moodustav l1Guenditriip koosneb
kolmest osast: tlheda(t vorgust, horedast vorgust ja nar-
mapuhmaist.

Rasgell-masinal toodetakse puuvill- ja siidratte. Rasell-
16uendist siidrattidel on jamedam muster kui rattidel verte-
lok-masinailt.

Puuvill-ratid toodetakse ra$ell-masinatel zakard-aparaa-
diga ja nad omavad sirgjoonelisi aZuurseid mustreid.

Kahepoolega-masinail kootakse ratid poolvill-  ja
vill-Idngast, lihtsa pahupoolse lamedusega ja aaristega

203



servadel, mis kujunevad pahupoolse ja lamekudumise
kombineeringust.

Kahepoolega-masina ratid kootakse ruudukujulised,
milledel kaks vastasserva omavad I3petatud &ari, aga
kaks teist palistatakse overlok-masinal. Need ratid turus-
tatakse moodetes: 120 X 120 sm. ja 138 X 138 sm.

Sallid ja kaelaratid.

Siledad, uhutud sallid kootakse puuvill- ja poolvill-
Idngast lastik-, fang- ja poolfang-kudumise viisil. Mdnikord
villased sallid vanutatakse ja uhutakse. Riiklike toostus-
ettevotete poolt toodetavate sallide pikkus kdigub 158 kuni
210 sm, laius — 15 kuni 29 sm.

Sallidel on servadel varvilised palistised ja narmastega
16ppevad otsad. : ’

Kaelardtid toodetakse peamiselt viskoossiidist 150—
200 denjeed, samuti ka kunstsiidiga segatud vill-16n-
gast. Vdrvuselt on nad pleegitamata, valged ja varvilised,
kaelardtid, nagu sallidki, omavad servadel narmastega
palistisi. Ringmasinail toodetakse = kaelaratid siledad
(kuleer-kudumisel) ja vahvlimustriliste kujunditega. Kaela-
ratid 15igatakse juurde ja Ommeldakse ka maljees- ja
raSell-l1duendeist.

Kaelardttide pikkus kdigub 115 kuni 150 sm, laius —
14 kuni 18 sm. i

Baretid ja miitsikesed.

Baretid toodetakse erilistel baretimasinail kraasitud
vill-16ngast, peale selle neid vanutatakse ja vormitakse
pakkudel.

Puuvill-ldngast ja viskoossiidist baretid kootakse
ringsukamasinatel, 16plik vorm antakse neile 15ike paran-
damise ja pdhjaosa kinnidmblemise teel kettel-masinail.
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Mitmes tegumoes miitsikesed 1digatakse juurde ja
ommeldakse poolfang-lduendist ja ISuendist nihutatud
mustritega — fang-masinail.

Mdned naiste peakatted kootakse kasitsi heegelndelaga
voi varrastel.

Riittide, sallide, kaelarittide ja peakatete sortimine.

Nende toodete sortimise pdhimdtted on samasugused
kui teistelgi trikootoodetel. Kvaliteeditunnuste jargi jao-
tatakse tooted nelja sorti.

K&igi nelja sordi tooted peavad rahuldama standardi-
ndudeid fuisikalis-mehaaniliste omaduste suhtes. I sordi
tooted ei tohi omada kdorvalekaldumisi varvi kindluses ja
mdddetes. II, III ja IV sordi tooteis on lubatavad kdrvale-
kaldumised, millede ulatus on ette ndhtud vastavais stan-
dardeis. Valist liiki defektid on lubatavad piirides, mis on
ette nahtud samade standarditega.

205



I jaotus.

PARFUMEERIA-KOSMEETIKA-
KAUBAD.

Parfiimeeriakaupade hulka kuuluvad 15hnadlid ja koélni-
veed; kosmeetikakaupade hulka — puudrid, kreemid ja
teised nahahooldamise vahendid, hambapulbrid, pastad,
eliksiirid, juuste hooldamise vahendid, juuksevarvid ja
mitmesugune kosmeetika.

I peatikk.

PARFUMEERIAKAUBAD.

Lohnadlid ja kolniveed kujutavad endist mitmesugustes
kontsentratsioonides 18hnaainete lahuseid etiitilpiirituses.
Lohnadlid sisaldavad vahemalt 6% 16hnaaineid 90--93°
piirituses.

Mitmesugused 1ohnaveed erinevad kolniveest vdiksema
(kuni 1,5%) 16hnaainete sisalduse poolest 60° piirituses.

Parfiimeeriakaupade toorained.

Parfiimeeriakaupade tooraineks on: looduslikud (natu-
raalsed) ja stinteetilised (kunstlikud) 16hnaained, piiritus,
destilleeritud vesi ja varvid.
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Naturaalsed Iohnaained.

Naturaalsed 18hnaained on-' taime- ja loomariigi
saadused. Esimesse liiki kuuluvad eetrilised 6lid, isolee-
ritud 16hnavad tihendid, 1dhnavad vaigud ja palsamid.

Eetrilised olid. Eetrilised 6lid, mis annavad neid
sisaldavaile taimedele spetsiifilise 15hna, leiduvad dites,
viljades, seemneis, juurtes, koortes, vartes, lehtedes,
pungades ja puidus. Taimede eetriliste 0lide sisaldus on
isna vaike ja koigub 0,01% kuni 1%. Eetrilisi olisid sisal-
davad taimed kasvavad peamiselt palava voi sooja klii-
maga piirkondades.

Keemiliselt koostiselt erinevad eetrilised olid taime-
olidest ja rasvadest sellega, et nad sisaldavad stsi-
vesinikke, kdige sagedamini terpeene, piiritust vabas ole-
kus ja komplitseeritud estrite naol; fenoole ja nende eet-
reid, aldehiiide ja ketoone, samuti ka lammastik- ja
vdaveliihendeid.

Fliisikaliste omaduste poolest on eetrilised &lid haihtu-
vad olised vedelikud, millede erikaal on 0,8—1,2. Paberile
jatavad ,rasvase’ pleki, mis aja jooksul kaob. Eetrili-
sed 0lid lahustuvad piirituses, bensiinis, eetrites, atsetoo-
nis, loomsetes rasvades ja taimeélides, on aga lahusta-
matud vees; neid destilleeritakse veeauruga.

Taimedest saadakse eetrilisi 6lisid mitmesugusel viisil.
Neid ekstraheeritakse piiritusega, petrooleetriga ja teiste
lahutustajatega, = destilleeritakse veeauruga, pressitakse
valja (nditeks tsitrusviljaliste koortest, ekstraheeritakse
60—70° soojendatud veise- ja searasva seguga vdi 16hna-
tute taimeodlidega (matseratsioonmeetod), voi jdlle hangu-
nud rasvaga tavalise temperatuuri juures, hoides 6isi kin-
nises ruumis klaasile kantud rasvakorra peal (enfleurage’i
meetod).
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Enfleurage’i meetodi abil toodeldakse kdige Ornemaid
oisi ja saadakse vdga Ornalchnalisi eetrilisi Glisid.

Eetriliste 8lidega kiillastunud loomset rasva nimetatakse
diepumatiks, kiillastunud taimedli aga — I16hnavaks ehk
antiikoliks.

Antiikdlisid kasutatakse suuremalt jaolt parfiimeerias
umbertootamatult, Giepumateist aga eraldatakse eetriline
oli piirituse abil. Parast piiritusega lahustamist nimetatakse
eetrilist Oli essentsiks ja seda kasutatakse 16hnadlide val-
mistamiseks. Eetriliste 6lide piiritusega valjaleotamisest
lilejaavast rasvasest massist valmistatakse pumateid.

Parflimeeriatoostuses kasutatakse laiemas ulatuses
jargmisi eetrilisi olisid: pelargooni (roosa pelargooni leh-
tedest), roosi (valmistatakse roosi Gielehtedest), lavendli
* (valmistatakse lavendli ®isikuist)), koriandri (iiheaastase
taime -— koriandri viljast), piparmiindi (piparmiindi 0isi-
kuist ja lehtedest), koomne, venkli (apteegitilli, meritilli
seemneist), aniisi, nelgi, bergamoti, apelsini, sidruni ja
pomerantsi 6lisid.

Isoleeritud lohnavad iihendid. Eetrilistest dlidest eral-
datakse kas kiilmutamise teel voi rektifitseerimisega
tksikud keemilised itihendid, mida nimetatakse isoleeritud
1dhnavateks tiihenditeks. Tahtsaimad isoleeritud 1dhnavad

ihendid on: geraniool — geraaniumi- (pelargooni) O&list,
linalo-ool — koriandrilist, mentool — pipramiindiolist,
timool — koomnedlist, eugenool — nelgidlist, borneool —

hdbekuuse vaigust.

Palsamid ja I6hnavad vaigud. Palsamiteks nimetatakse
looduslike vaikude lahust eetrilistes dlides. Looduslikud
palsamid ndrguvad valja puukoores tekkinud pragudest
voi jdlle puukoorde selleks eriliselt tehtud sisseldikeist.
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Parfiimeerias kasutatavaid palsameid — peruupalsamit,
tolupalsamit — toodetakse troopilistes maades.

Lohnavaist vaikudest kasutatakse parfiimeerias: ben-
soevaiku, labdaanumi, tammesambla vaiku ja paplipunga-
vaiku.

Loomariigi pdritoluga I0hnavad iihendid. Loomariigi
pdritoluga 16hnavate tihendite hulka kuuluvad: ambra,
muskus, tsiibet (karpkass). ;

Ambra — vahataoline aine, mida eritub kaSeloti
(vaalade liik) sooltest pataloogilise muutuse tdttu viima-
seis. Ambrat piilitakse merest hallide vdi mustade tikki-
dena. L&hn on ndrk, meeldiv. :

Muskus — isase kabarga (eriline liik pdtru) kohul
asetsevate ndarmete eritusprodukt; see liik p6tru eluneb
madgistes kohtades Hiinas, Indo-Hiinas ja Altai méaestikus.
Muskus on hinnatavaim l8hna-aine. Puhtal muskusel on
terav, ebameeldiv 16hn, kuid vdhestes kontsentratsioonides
on ta 16hn tugev ja meeldiv. .

Tsiibetit saadakse karpkassi (viverra-civetta) naar-
meist; see kasside sugukonda kuuluv loom elab Abessii-
nias. Toorel kujul on tsiibeti 16hn wvastik. Piirituslahuses
omab tsiibet tugevat, piisivat ja meeldivat 15hna.

Loomariigist péritolevad 16hna-ained, 18hnavad vaigud
ja palsamid annavad 16hnadlide 18hnadele piisivuse; see-
pdrast nimetatakse neid fikseerijateks.

Siinteetilised I6hna-ained.

Siinteetilisteks Iohna-aineiks nimetatakse keemilisi
tihendeid, mida saadakse kunstlikult, siinteetilisel teel,
peamiselt viina- ja puupiiritusest ja kivisée kuivut-
mise produktidest. Kunstlikest 18hnavaist {ihendeist kasu-
tatakse parfiimeeria-kosmeetikatéostuses: roosildhnalist

14 Pudukaupade kaubatundmine
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jontiilpiiritust, sirelildhnalist terpineooli, sidrunildhnalist
tsitraali, kannikeselhnalist jonooni, nelgildhnalist euge-
nooli, varske heina Idhnalist KkKumariini, wvanillildhnalist
vanilliini, mdrumandlilohnalist bensoealdehiiiidi jne.

Selleks, et toota iihe v6i teise Gie 16hna voi et saavu-
tada Iohna ,phantasie”, kasutatakse mitmete IShnavate
ihendite segamist. .

Seesuguseid segusid nimetatakse kompositsioonideks.
Tavaliselt sddrastesse kompositsioonidesse laheb suur
hulk 16hnavaid tihendeid — monikord isegi iile 25.

Kuna mitte kdik 16hnavad tihendid ei oma tihesuguselt
. tugevat I8hna, siis kompositsioonide koostamisel voetakse
neid mitmesuguseis vahekorris, selle arvestusega, et iihe
Iohnaga mitte lammatada teist ja mitte rikkuda lohnade
kooskdla. Lohnavaist iihendeist moodustavad iihed taotle-
tava 16hna pohildhna, teised annavad sellele alusele ise-
loomuliku varjundi, vdarskuse, kolmandad aga soodustavad
kompositsiooni iiksikute osade tihtlast lendumist.

Piiritus.

Parfiimeeriatoodete pohimiseks koostisosaks on pus-
karolidest puhastatud etiiiil-piiritus. Metiiiil- (puu-) piirituse
kasutamine on keelatud.

Destilleeritud vesi.

Piirituse = lahjendamiseks tarvitatakse destilleeritud
vett, kuna harilikus vees leiduvad kaltsium- ja magnee-
siumsoolad voivad IShnavate iihendite moningaid osi
sadestada.

Virvid.

Varvi kasutatakse parflimeeriatooteile vajaliku varvuse
andmiseks. Kasutatakse looduslikke (klorofiill, safran, kur-
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kuma, korvetatud suhkur jt.) ja aniliin-varve. Vérvid pea-
. vad piirituses ja vees hasti lahustuma.

Lohnaolide ja kolnivete valmistamine.

Vastavalt retseptile valmistatud 16hna-ainete segu —
kompositsioon ja piiritus valatakse seest tinutatud vask-
paakidesse ja segatakse hoolikalt labi. Lastakse siis
segul 3—4 pdeva seista, seejarel lisandatakse ndutav
hulk vett. Et korvaldada piirituse 16hna ja saavutada juba
I6plik bukett, selleks lastakse valmis segu seista kuni
iks kuu v0i veelgi kauem. Parast 16hnadlide valmimist
antakse varvainetega neile soovitav varvitoon, filtreeri-
takse ja villitakse kuivadesse pudelikestesse. Pudelid
kaetakse klaasist, harvem korgist korkidega, kaetakse
loomade sooltest valmistatud kilega ja seotakse kinni
siidlindiga voi niidiga ning kaetakse keeratava kapsliga ja
seejdarel kleebitakse peale etiketid.

Kallimate 16hnadega pudelikesed pakitakse eraldi ele-
gantseisse karpidesse. :

Kolnivett valmistatakse samuti nagu 16hnadlisid, kuid
- laagerdatakse vahem aega.

Tavaliselt iga liiki 16hnadlid ja kolniveed villitakse
eraldi vastava kujuga, kuid eri suurusega pudelikestesse:
16hnadlid — vaikestesse, kolniveed — suurematesse.

Parfiimeeriakaupade sortiment.

Lohnadlid. Meie Liidu parfiimeeriatoostus laseb vilja
vdga suure sortimendi (ligi 100 nimetusega) 1dhnadlisid.
Lohna jargi jaotatakse 16hnadlid lillelohnalisteks — oma-
vad mingi teatava taime 16hna, néditeks roosi, kannikese jt., :
ning 16hnadlideks fantaasialohnadega, s. t. kunstlikult koos-
tatud.

a4
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Lilleldhnaliste 16hnadlide hulka kuuluvad: , Heliotroop",
»Mimoos", ,Tulp”, ,Roos”, ,Maikelluke"”, , Geraanium”,
.Krimmi kannike"” jne.; fantaasialdhnadlide hulka: , Ori-
gan”, ,Karmen", ,Saida”, ,Valge 66", ,Sipr”, ,Mosk-
vitska", ,Punane Moskva"“, ,Onnelik noorus’ jne.

Lohnaolide 16hn piisib kauem kui teiste parflimeeria-
toodete 16hn. Kdige enam hinnatakse Ornu, plisivate 1oh-
nadega 16hnadlisid. e

Kolniveed. Kolniveed foodetakse lilleldhnaliste ja fan-
taasialohnalistena. Lillelghnaliste kolnivete hulka kuulu-
vad: ,Sirel”, , Maikelluke", , Akaatsia’, ,Nelk", , Geraa-
nium", ,Jasmiin", , Varske hein" jne.; fantaasiakolniveed
.Sipr”, ,Kuldne stigis”, ;Punane moon”, ,Kaukaasia
riviera", ,,Unelm'. Need kolniveed moodustavad kauban-
duslikus sordimendis leiduva lillelohnaliste kolnivete
* grupi. :

Lillelshnaliste kolnivete grupi jaoks tarvitatakse samu
kompositsioone, mis samanimeliste 16hnadlide juures, kuid
lisatakse juurde tsitrusviljaliste eetrilisi 6lisid, mis ongi kol-
nivete iseloomustavaks tunnuseks. Tsitrusviljaliste eetri-
lised 6lid annavad kompositsioonidele spetsiifilise, kolni-
vetele omase 16hna ja ka kolnivete meeldiva varskuse.
Seepdrast pole 16hnadlidest vee ja piiritusega lahjendami-
sel vbdimalik saada kolnivett. Kolniveed pakitakse klaas-
pudelitesse netokaaluga 54—139 g iihes pudelis.

Hiigieenilised kolniveed kujutavad endist tsitrusvilja-
liste eetriliste ©lide lahust lahjas piirituses (60°). Neid
kolnivesi kasutatakse kui antiseptilisi vahendeid nédo vérs-
kendamiseks pdrast habemeajamist, keha sissehodrumiseks,
kompressideks jne.

Hiigieeniliste kolnivete hulka kuuluvad: kolmekordne
kolnivesi nr. 3, mis turustatakse pudeleis, mahuga 100,
200 ja 400 g, kolmekordne korgemat sorti, pakendiga
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100 g pudelis. Juuksureile turustatakse hiigieenilisi kaa-
lulisi kolnivesi, pakitult 1,0—3,0 ja 5 kg pudeleis.

Lohnaveed. Ldhnaveed — veZetaal, hiinavesi, tualett-
vesi, ja kasevesi — valmistatakse samuti nagu lilleldhna-
dlised kolniveed, kuid l8hnastamises puuduvad tsitrusvil-
jaliste eetrilised ©8lid. Tualettvett tarvitatakse samaks ots-
tarbeks kui kélnivett. Kasevett kasutatakse ruumide 18h-
nastamiseks. VeZetaal ja hiinavesi on mdeldud juuste
hooldamise vahendina, kooma tekkimise valtimiseks, sel-
_ lepdrast need sisaldavad peale Idhnavate ainete ka mone-
suguseid lisandeid, mis tugevdavad nende kosmeetilist
toimet.

Vezetaal, hiinavesi ja tualettvesi turustatakse mitme-
suguse mahuga pudeleis (100, 200 ja 400 g), kasevett —
pudeleis a 200 g.

Koik parfiimeeriakaubad omavad hinnakirja leppe-
numbrit.

Parfiimeeriakaupade kohta kehtivad nouded.

Pudelid parfiimeeriatoodetega peavad olema hoolikalt
kinni korgitud kas lihvitud klaasist voi korgipuu koorest
korkidega vdi jdlle plastilisest massist valmistatud peale-
keeratavate kapslitega.

Igal pudelil peab olema etikett, millel on madrgitud
toote nimetus (16hnadli, kolnivesi jne.), l6hna, ettevdtte
ministeeriumi ja peavalitsuse nimetus, mille siisteemi
kuulub toote valmistanud ettevote.

Lohnadlid ja kolniveed peavad omama nimetusele vas-
tavat 16hna. Lohn maéadratakse kindlaks organoleptilisel
teel ja vastuvdtu juures vorreldakse vajaduse korral
tootja juures asuva etalooniga (standardse prooviga).
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Lohnaodlid ja kolniveed peavad olema lébipaistvad,
ilma sadestuseta ja selged. Kui sogaseksminek ilmus 16h-
nadlide ja kolnivete hoidmise tottu madala temperatuuriga
ruumes, siis sddrast sogaseksminekut ei loeta praagiks.

Sogaseksmineku korvaldamiseks on tarvis pudelid ase-
tada sooja ruumi. Labipaistvus maddratakse kindlaks vede-
likuga pudelite ldbivalgustamisel 75—100-vatiste elektri-
lampide wvalgusel.

Péarast lahuse &draauramist ei tohi 1dhnastatud esemel
olla plekke.

Lohnadlide ja kolnivete piirituse kogus ja IShnastajate
protsent mdadratakse laboratoorsete meetoditega; nad pea-
vad vastama tehnilistes tingimustes ettendhtud normidele.

II peatiikk.

KOSMEETIKAKAUBAD.

Kosmeetilised kaubad jaotatakse profiilaktilis-hiigieeni-
lisiks ja dekoratiivseiks. ’

Kuid siiski on raske kosmeetikakaupu rangelt piirit-
leda eespool maérgitud kaubagruppideks, sest moningad
kosmeetilised vahendid véivad kuuluda nii esimesse kui
ka teise gruppi. Nii nditeks puudrit kasutatakse selleks, et
katta naha puudusi ja parandada selle jume, kuid samal
" ajal puuder kaitseb nahka péevituse ja tolmu eest, imeb
endasse nahaeritused; kreemid on mddratud naha defek-
tide korvaldamiseks (vinnid, vistrikud) ja iihtlasi ka selle
pehmendamiseks ning védlimuse parendamiseks (kuivad
kreemid jne.). Kosmeetikakaubad ei v6i sisaldada nahale,
juustele ja hammastele kahjustavaid aineid.
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Toorained kosmeetikakaupade valmistamiseks.

Kosmeetikakaupade valmistamiseks kasutatavad toor-
ained on vdga mitmesugused. Nende hulka kuuluvad ras-
vaained — spermatseet, gliitseriin, vaseliinidli, parafiin,
tseresiin, steariin, meevaha, lanoliin, mineraal- ja orgaani-
liste hapete soolad — kriit, kaoliintalk, steariinhappe mag-
neesium- ja tsinksoolad — stearaadid. Et kosmeetilistele
vahenditele anda salvitaolist konsistentsi, selleks kasuta-
takse nondanimetatud tihendajaid — traganti (lilk kummi-
vaiku), tarklist. Peale selle kuuluvad kosmeetiliste vahen-
dite koostisse 1dhnavad ained (l6hnastajad), antiseptilised
ained ja varvid.

Steariin on tahkete rasvahapete, peamiselt steariin-
ja palmitiinhappe segu; steariini varvus on valge.

Stearaadid (magneesiumi ja tsingi) on steariin- v&i
palmatiinhappe-magneesium ja tsinksoolad. Neid valmista-
takse vahetusreaktsiooni teel naatriumstearaadi ja vaavel-
hapu magneesiumi voi -tsingi vahel.

Nad on valged, kerged ja udejad, neutraalse reaktsioo-
niga rasvastena tunduvad pulbrid, mis tavalistes lahustaja-
tes ei lahustu.

Meevaha omab helekollasest kuni punakaspruuni
varvust; on habras, kuid soojendamisel kdesoojuse tempe-
ratuurini pehmeneb.

Lanoliin — pleegitatud ja puhastatud rasv, mida
saadakse villapesemise veest bensiini abil ekstraheerides
voi siis sellise vee uUmbertootamisel keemiliste reaktii-
videga.

Spermatseet — kdva, valkjas-kollane kristallilise
ehitusega vahataoline mass; saadakse valaskala (kaSelott)
peas olevast rasvasest vedelikust.
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Glitseriin — kolmeaatomne piiritus, mis saadakse
seebi ja kilnalde valmistamisel rasva lohestumise tule-
musena. '

Parfiiimoli — mis valmistatakse kergeist olidestil-
laatidest spetsiaalse, hoolika puhastamise teel. Oli on var-
vita, maitseta ja lohnata. Engleri jargi on ta viskoossus
50° juures 2,5—3,0.

Vaseliini6li ja parafiin toodetakse naftast.
Vaseliinidli on varvitu, 1ohnata ja maitseta naftadli, inis
oma konsistentsilt on parfiiimélist tihedam, Engleri jargi
on ta viskoossus 50° juures 4—4,5. Puhastatud parafiin on
kristallilise ehitusega wvalge mass.

Vaseliin — tahkete ja wvedelate siisivesinikkude
segu, mis saadakse nafta korgematest fraktsioonidest
tdestilleerimise jarkudest), kujutab endast poolkdva massi,
mille sulamistemperatuur on 34—A47°, puhastatuna omab
valget, pisut kollaka varjundiga véarvust.

Tseresiin — vdavelhappega puhastatud médevaha
(osokeriit). :

Kriit oma keemiliselt koostiselt kujutab endast stisi-
haput kaltsiumi. :

Kosmeetikatoostuses kasutatakse keemilist kriiti, mida
valmistatakse lubjapiima kiillastamise teel silisihappegaa-
siga.

Talk — mineraal erikaaluga 2,7; tundub pehmena ja
rasvasena. Keemiliselt koostiselt on talk magneesiumisili-
kaat, mis oma koostiselt on ligikaudu 6 MgO. 5SiO,. 2H,O.

Talk omab head kattevdoimet ja ka omadust imeda
endasse niiskust ning rasvaseid aineid. '

Kaoliin moodustub pdldpagukivimite purunemisest
tuuldumise toimel. Kaoliini peamine koosteaine on kaoliniit
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(Al,O, . 2Si0, . 2H,0). Kaoliinil on hea katmisvéime ning ta
imeb ka endasse niiskust.

Tragant — taimeliim, mida eritab Iraanis, Kreekas
ja NSVL-is (Armeenias) kasvav poosastaim. Vees tursub
iles ja moodustab siilditaolise massi.

Tarklist (riisi voi maisi) tarvitatakse puudrite val-
mistamisel. Riisi- ja maisitarklise terakesed on vdiksemad
kui kartulitarklisel, mistottu nende kattevéime on suurem.

Tsinkhapend (ZnO) — hasti puhastatud valge,
amorfne, kohev, ilma maitse ja lohnata pulber, mis ei
lahustu vees, vaid hapetes.

Kosmeetilistele vahenditele tarviliku vadrvuse andmi-
seks tarvitatakse siinteetilisi, mineraal- ja taimevarve.

Vahendid niionaha ja kiite eest hoolitsemiseks.

Naha pehmendamiseks, talle valge jume andmiseks,
samuti ka kaitseks valiste atmosfdariliste mojutuste vastu,
on puudrid, kreemid, gliitseriin ja mitmesugused emul-
sioonid.

Puudrid. Puudreiks nimetatakse aromatiseeritud, dige
peeneks jahvatatud ja hoolikalt ldbisdelutud mitmesu-
guste mineraalsete ja orgaaniliste ainete pulbreid.

Puudreid tarvitatakse selleks, et varjata naha defekte
(vistrikud, nahapunetus jne.) vGi anda talle wvalge jume,
v0i teises vdrvuses mattvarjund, kaitsta nahka tolmu ja
pdevituse eest. -

Puudri kvaliteet s0ltub peamiselt tema koostisest, toor-
ainete kvaliteedist ja ka tootlemise viisist.

Puudrite valmistamiseks tarvitatakse talki, kaoliini,
tsinkhapendit, tsinkstearaate, riisi- voi maisitarklist, varve
(ookrit, muumiat, eosiini) ja 16hnastajaid.

Tahendatud koostiseosad omavad head kattevGimet,
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annavad nahale mati jume ja peale selle omavad ka
spetsiifilisi isedrasusi. Talk suurendab libedust, térk-
lis imeb endasse niiskust ja drrituse puhul rahustab
nahka, stearaadid tostavad puudri naha kiiljes hoidumise
omadust; tsinkhapend suurendab puudri ldbipaistmatust
ja kuivatab tihtlasi nahka.

Puudri valmistamisviis on vordlemisi lihtne. Vastavalt
“retseptile vOetud materjalid peenendatakse hoolikalt,
segatakse varvidega ning lohnastajatega ja soelutakse ldbi
O0ige peenikeste soelte.

Puudrid jaotatakse kuivadeks ja rasvasteks. Kuiva
naha jaoks moeldud rasvased puudrid sisaldavad tunduva
protsendi tsink-stearaate.

Kuivad puudrid on mddratud rasvase naha jaoks.
Nende peamine koosteosa on talk ja kaoliin, mis ker-
gesti imevad endasse liigse rasva ja higi. Varvilt on
puudrid: valge, roosa ja raSell (kaks véarvitooni); viimasel
on suurim levik.

Miitgile lastakse puudrit mitmesuguste nimetuste all:
.Udejas", , Fresko"”, ,Oitsev mai”, ,Sipr"”, ,Mask” jne

Puudrid pakitakse suurtesse ja vdikestesse karpidesse,
aga monikord ka pakikestesse (puuder ,Mai').

Igal karbil peab olema markeering; puudri ja vabriku
(trusti) nimi. Puudri vdrvus mérgitakse etiketile, mis klee-
bitakse karbi pohja kiilge.

Hinnakirjas on igal puudril oma number. Peale hariliku
puudri valmistatakse ka néndanimetatud puudrikivi, s. t.
plaadikesteks pressitud puudrit. Sdarane puuder on otstar-
bekohane, sest ta ei pudene ja nduab vahe ruumi. Plaadike-
sed pakitakse papist voi metallist karbikestesse, aga ka
igasuguse kujuga puudritoosidesse.

Puudri kvaliteet sGltub pulbri jahvatamise peenusest.
Jahvatuse peenuse madramiseks s&elutakse puudrijahu
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14bi siidsdelte, milledel on 4000 kuni 4900 augukest 1 sm®
kohta; sdeltest mitte-labiminev - pulbrijadk kaalutakse dra.
See jadk ei tohi kdrgemate sortide juures olla suurem
kui 0,3% puudri iildisest kaalust ja 0,5% odavamate
puudrisortide juures. :

Puudri jahvatamise peenuse kindlaksmddramisel orga-
noleptilisel teel, hddrutakse puudrit ndppude wvahel: ndu-
tava peensusega puudris ei ole sdrmedega tunduvaid tera-
kesi. :

Puudri 16hn peab vastama oma nimele. Véarvuselt peab
puuder olema iihtlane, ei tohi tumendada ega varvida
nahka higi eritamisel, ta peab langema nahale uheta—
sase, sileda korrana ja sdilima seal piisivalt. 2

Puudrit tuleb hoida kuivas kohas, sest muidu tekivad
niiskunud puudris tiikid ja see muutub tarvitamiskdlbma-
tuks. :
Kreemid. Nahakreemid on salvitaolise konsistentsiga
16hnavad preparaadid, mis mdnikord vdivad omada vdgagi
keerukat koostist. Rasvased kreemid on mddratud kuiva
naha pehmendamiseks ja toitmiseks.

Kuivi kreeme aga tarvitatakse spetsiaalselt puudri alla.

Arstimkreemid on madratud profiilaktilis-hiigieenilisteks
otstarveteks (pdevitamise, vistrikkude vastu jne.), kreemid-
Zelee kaitsevad ndo- ja kdte nahka iileliigse kuivamise
eest.
. Rasvaste kreemide valmistamiseks rasvained (parfiimeer-
oli, lanoliin, spermatseet, tseresiin, meevaha, parafiin,
steariin, tsinkhapend) sulatatakse vdikese hulga veega.
Hangunult lisatakse segule 18hnaained. Rasvased kreemid
mdjuvad nahale nagu koik rasvad: nad pehmendavad
nahka, kaitsevad tuule, roskuse jne. eest.

Viherasvased, kuivad stearaat-gliitseriinkreemid wval-
mistatakse steraiinsel pohiainel ja kujutavad endast pota-
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sega osaliselt seebistunud steariini emulsiooni, millele on
lisatud gliitseriini, tsinkvalget ja lohnavaid tihendeid.

Nahk tombab kuivad kreemid enda sisse, jatmata ras-
vaseid jalgi.

Kreem-zelee kujutab endast gliitseriini vesilahust, mis
on paksemaks tehtud Zelatiiniga, tragandiga voi teiste aine-
tega.

Erilised arstim-kreemid, so&ltuvalt nende otstarbest,
sisaldavad medikamente nagu: tsinkhapendit, salitsiilhapet,
salooli, elavhobeda pretsipitaati (HgCINH,), mis soodustab
epidermise ehk sarvestunud kudede eemaldamist.

Meie parfiimeeriatoostuse poolt valjalastavaist rasvas-
test kreemidest on suurima levikuga ,Noorus', o6okreem
»Unelmate ideaal"”, ,Manon" jt. Kuivadest kreemidest —
.Leeda”, ,Punane Moskva', , Kameelia", , Lumehelbeke”,
eriotstarbega kreemidest — , Metamorfoos', ,Ilu” — vist-
rikkude korvaldamiseks ja nahale valgenduse andmiseks,
kase- ja maasikakreem — naha kaitsmiseks vdaliste moju-
tuste vastu, kiheluse ja punaste laikude korvaldamiseks.

Kreemid pakitakse klaasist, portselanist v&i plekist
purgikestesse ja seatinast (seest tinutatud) voi tselluloosist
tuubidesse.

Kreemide valmistamisel tuleb kinni pidada Tervishoiu-
ministeeriumi poolt sel alal kehistatud noudeist.

Nad ei tohi sisaldada nahkadrritavaid ja sellele halvasti
mojuvaid aineid. Kreemid peavad omama meeldivat 16hna,
olema iihesuguse konsistentsiga, tiikikeste ja terakesteta,
mehaaniliste lisanditeta ja mustuseta. Kreemide sulamis-
temperatuur peab olema ldhedane inimkeha temperatuu-
rile, selleks et nad paremini voiksid nahasse imbuda.
Tubase temperatuuri juures ei tohi kreem sulada. Purgike-
sed peavad olema nii tihedalt suletud, et kreem sealt vidlja
ei n@rguks ja etiketti Oliseks ei teeks. Kreemi kuiva-
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mise valtimiseks on soovitav sdilitada neid normaalse tem-
peratuuriga ruumides.

Emulsioonid ehk vedelad kreemid kujutavad endist ras-
vaste ainete — lanoliini, vaha, spermatseeti vdi rasva sisal-
davate ainete (nditeks mandel) piiritus-vesiemulsioone koos
emulgeerijatega. Emulsioonid turustatakse mitmesuguses
sortimendis, peamiselt aga ndaonaha jaoks.

Peale selle tuleb emulsioon-rasvakreemide liiki lisan-
dada ka kreemi kdate jaoks, lanoliinkreemi, koldkrezmi.
Kaubanduses leidub veel rida teisi nahka pehmendavaid
aineid: mitut sorti vaseliini, nagu lohnastatud kosmeetiline
boorvaseliin jt., keemiliselt puhas gliitseriin, gliitseriini-
zelee, mis saadakse tragandi lisandamisega veega lahusta-
tud gliitseriinile jt.

Vahendid hammaste ja suud0ne eest hoolitsemiseks.

Hambapulber. Hambapulbrit tarvitatakse kui profilak-
tilis-hiigieenilist vahendit. Ta kergendab hammastelt ja
hambavahedest toidujadtmete kdrvaldamist, mis lagunedes
tekitavad hambaglasuuri purustavaid happeid. Peale selle
hambapulbri kodrge poleerimisomaduse tagajarjel ei seti
hambaglasuurile kdvad viinakivikihistised, kui hamba-
pulbrit kasutatakse jdrjekindlalt.

Hambapulbrit valmistatakse pdhimiselt keemiliselt puh-
tast kriidist, millele monikord lisandatakse silisihaput mag-
neesiumi pulbrile udejuse andmiseks. Monedel juhtudel
varvitakse pulber roosaks. Lhnastamiseks lisandatakse
piparmiindidli vdi mentooli, suuddne vdrskendamiseks
aniisi- ning nelgioli.

Segamismasinais  segatakse Kkriiti 18hnastatud magnee-
siumiga ja sOelutakse segu ldbi peente soelte.

Erilistel masinatel pakitakse hambapulber papp- Vvoi
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plekk-karbikestesse ja paberist pakikestesse. Karbid pande-
rollitakse paberiribakestega ja pakitakse pakkidesse.

Hambapulbrid lastakse miitigile mitut liiki: ,Piparmiint”,
"nMentodool", , Saniit"”, , Dentiin", , Laste", ,,Rekord”, , Vaba-
dus” jne. Igal sordil on hinnakirjas oma jirjekorranumber.
Sordid eraldatakse jahvatamise kvaliteedi ja l6hnastamise
maddra, aga ka pakendi kujundamise jargi.

Hambapulbrid peavad olema tdiesti peened, ilma tera-
kesteta, meeldiva 16hnaga ja suuddnt virskendava toimega.

Karpidel peab olema maérgitud pulbri nimetus ja selle
valmistaja ettevotte nimi.

Hambapastad on samad pulbrid, kuid segatud gliitserii-
niga ja tarklisekliistriga. Monikord asendatakse tdrklis tra-
gandiga vdi seebiga. Clorodont"-tiilipi hambapasta hulka,
lisatakse desinfitseeriva ainena Berthollet’ soola. Hamba-
pastadel on tugevam vérskendav moju kui hambapulbreil.

Pastad pakitakse seatina- ja inglistinatuubidesse. Hamba-
pastad on pulbreist kdepdrasemad, eriti aga just reisil olles.
Suurima menuga on olnud pasta ,,Saniit".

Hambaeleksiirid — piiritusveelised piparmiindi-, aniisi-
ja eukaliiptidli lahused, milledele mdnikord on lisandatud
soodat ja tanmiini, salooli ja timooli. Kasutatakse suuddone
varskendamiseks.

Virskendava suuloputamise ettevalmistamiseks lisa-
takse klaasile veele mdned tilgad eleksiiri; eleksiiris leidu-
vad eetrilised 6lid annavad seejuures emulsiooni.

Eleksiirid tavaliselt varvitakse punaseks; nad ei pea
sisaldama hambaemaili hdvitavaid aineid.

Vahendid juuste eest hoolitsemiseks.

Kdesolevasse kosmeetiliste toodete gruppi kuuluvad
juuste pesemise, tugevdamise ja kddma hdvitamise vahen-
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did; samasse gruppi kuuluvad ka juuste pumatid ja briljan-
tiinid.

Juuste pesemisvahendid. Juuste pesemisvahendid val-
mistatakse peaaegu eranditult seepidest. Nad kujutavad
taimedlidest valmistatud kaaliumseebi piiritusveelisi lahu-
seid; soltuvalt lisandeist, mis lisatakse wvedelaisse seepi-
desse, antakse viimastele ka vastav nimetus: Sampoon,
hiina seep, térvaseep, piksafon.

Vedelad seebid peavad olema 18hnastatud ja wvarvitud.
Vedelate seepide hoidmisel ei tohi neis tekkida sadestus.

Sampoon (inglise keeles , pead pesev’’) on ldhnastatud
seebipulber segatud sooda ja booraksiga kui vett pehmen-
davate ainetega. Pakitakse paberist pakikestesse.

Vahendid juuste tugevdamiseks ja kooma hdvitamiseks.
Juuste tugevdamise ja kodma hédvitamise vahendid on vidga
mitmesugused. PGhimiselt on need aga piirituselahused, mis
koosnevad: komplitseeritud hiinakoore tinktuurist (juuste
tugevdamiseks), torvast, vdavlist (kGoma hdvitamiseks),
kastoordlist (naha pehmendamiseks). Neid vahendeid voib
valmistada ka rasvaste pumatite naol.

Pumatid ja briljantiinid. Pumatid on mdeldud juuste
valise ilme parendamiseks ja ka tugevdamiseks. Nad koos-
tatakse rasvadest, vahast ja lohnastajaist. Neist pumateist
toodetakse tdnapdeval peamiselt brioliini. See kujutab
endast lohnastatud, eredavarvilist vaseliini-, kampoli- ja
lanoliinisegu. Briljantiinid on 16hnastatud loomsete rasvade
sulatised kampoli, vaha, parafiini ja tseresiiniga.

Juuste eest hoolitsemise vahendite hulka kuuluvad
takjadli, varvitud parfimeeriline vaseliinioli, millele on
lisatud l6hnastajaid. ;

Sellesse gruppi kuuluvad ka vedelad briljantiinid —
piirituse ja vaseliinioli voi piirituse ja kastoordli segu.
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Juukseviarvid.

Juuste wvarvimiseks tarvitatakse niihasti looduslikke
varve kui ka hobedasoola; viimane omab vdga suurt levi-
kut. Selleks, et juukseid varvida hdbedasoolaga, on tingi-
mata tarvilik kaks koostist (segu): ammoniaaki sisaldav
salpeeterhapu hdbeda vesilahus ja piirogallooli lahus veega
lahjendatud piirituses. Algul niisutatakse juuksed esimese
lahusega, seejarel — teisega; parast kuivatamist pestakse
juuksed ldbi. So6ltuvalt esimese lahuse voetud hulgast vdib
saavutada varvitooni punakast kuni mustani.

Looduslikest varvaineist kasutatakse hennat ja basmat.
Henna on varvaine, mida saadakse alkannanimelise taime
okstest  ja lehtedest; see taim kasvab Iraanis ja Kesk-
Aasias. Basma on indigo pulbristatud lehed. Henna annab
pﬁn‘ak‘a varvitooni aga segatult basmaga on vdimalik saa-
vutada pruunikaid, mitmesuguse intensiivsusega toone kuni
mustani.

Mitmesugused kosmeetilised vahendid.

Mitmesuguste kosmeetiliste vahendite hulka kuuluvad
harilikult kiiinelakk, vedelik laki é&rastamiseks, huule-
pumat, pliiatsid ja tus§ kulmude ning ripsmete jaoks, grimm,
ndopuna ja ndaomink.

Kiiiinelakki — nitrotselluloosi varvitud lahust atsetoonis
ja amitllatsetaadis tarvitatakse kiilinte varvimiseks ja
neile laike andmiseks. Turustatakse mitut vérvi lakki —
kahvaturoosast kuni erepunaseni.

Vedelik laki drastamiseks on amiiiilatsetaadi ja atse-
tooni sequ. : ]

Huulepumat kujutab endast 18hnastatud ja vérvitud
vaseliinidli sulatist lanoliiniga, tseresiiniga, vahaga. Huulte-
pumatit toodetakse punase vdrvuse mitmesuguseis varjun-
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deis. Pakitakse mitmesugustesse kestadesse: odavamad —
papist, kallimad — metallist vdi plastilisest massist kesta-
desse jne. Huulepumati valmistamiseks kasutatav varv
peab olema kahjutu.

Kulmude ja ripsmete pliiatsil, nagu ‘huulepumatilgi, on
pohiaineks rasv; ta ei tohi anda tugevat ldiget.

Kulmude ja ripsmete tu$§ on iihtlane must mass vdi-
keste plaadikeste né&ol, lahustub kergesti védheses vees
ja kantakse harjakese abil kulmudele ja ripsmeile.

Grimm pliiatsitena (teatri) on rasvade sulam mitme-
suguste vees lahustumatute ja kahjutute vérvide seguga.
Grimmi toodetakse iiheksas varvis.

Punane jumestaja (mink) on miigil vedelana, pulbrina
ja kivina — tabletikujulisena. Vedel ndojumestaja on kar-
miini lahus salmiaagipiirituses vdi piirituse ja gliitseriini
segus; pulbris — puuder, mis on véarvitud karmiiniga; kivid
on talgi vdi kaoliini, tsinkhapendi, 18hnastajate ja varvide
kokkupressitud segu.

Valge jumestaja on tsinkvalge segu talgi v0i kaoliiniga;
tarvitatakse grimeerimisel samuti nagu grimmi ja punast
jumestajat.

Kosmeetilisi kaupu ilukarpides.

Sellise nimetuse all lastakse miitigile kosmeetiliste kau-
pade valikud karpides, mis sisaldavad mitmesuguseid kom-
binatsioone: pudeli kélnivett, pudeli 16hnadli, puudrikarbi,
kreemi, tualettseebi, huulepumati jne. Iga - valik omab eri
nimetust ja hinnakirja numbrit.

15 Pudukaupade kaubatundmine
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I peatiikk.
TUALETTSEEBID.

Tualettseebi tootmine.

Seebiks nimetatakse kas kdva vdi salvitaolist ainet, mis
on saadud rasvade tootlemisel leelisega.

Keemiliselt koostiselt on seep korgemate rasvahapete
naatriumi voi kaaliumi sool. Rasvahapeteks on: palmitiin-
hape, steariinhape ja oleiinhape, mida leidub nii rasvades
kui ka taimedlides trigliitseriidide nédol. Seebi keetmisel
kasutatakse maa peal elutsevate loomade rasvadest veise-
rasva, kondirasva; taimedlidest — kookos-, palmi-, puu-
villa-, pdevalille-, kanepi-, soja- jne. dlisid. Peale rasvade
tarvitatakse seebikeetmisel kampolit, mis sisaldab seebistu-
vaid abietiinhappe isomeere.

Mitte kdik rasvad ei anna oma omaduselt iihesugust
seepi.

Veiserasvast, kondirasvast, palmidlist saadakse . tahked
seebid, millede taielik pesemisvdime tuleb ilmsiks alles
kuumas vees.

Kookos- ja palmituumadli annavad tahke seebi, mis
kiilmas vees lahustub kiirelt ja kergesti ja annab suure-
mullilise vahu.

Ulejddnud taimedlid annavad madalatel temperatuuridel
hésti ja kiiresti lahustuvaid seepe, millel on kdrge pesemis-
voime ka kiilmas vees ja hea vahustavus. Vahustavus suu-
reneb veelgi, kui seebi koostisesse viiakse tunduva oleiin-
happe sisaldusega rasvu, kampoli lisandamine suurendab
tema lahustumist, jarelikult ka pesemisvoimet kiilmas vees.

Tualettseebid peavad kiilmas vees omama head pese-
misvdimet, s. 0. nad peavad kergelt lahustuma ja andma
rikkalikult vahtu. Nad valmistatakse rasvast, salomassist
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(hangunud taimedlist), kookosdlist, kampolist, milliseid voe-
takse teatavais vahekordades.

Tualettseepide valmistamine koosneb kolmest pohiprot-
sessist: tuumseebi saamisest, selle kuivatamisest ja mehaa-
nilisest iimbertoéotamisest.

Tuumseebi saamiseks IShestatakse trigliitseriidid 566-
beleelisega rasvahapeteks. Happed moodustavad leelisega
reageerides rasvahappesoolad, mis vee ja gliitseriini lahu-
ses annavad seebiliimi. Seebiliimi soolatakse, misjuures see
jaguneb seebiks ja soobaks.

Tuumseep tduseb keeduanumas sitke ldabipaistmatu mas-
sina pinnale, ta koosneb {Uksikuist terakesist, glitseriini
sisaldav soop aga lastakse keedukatlast vilja.

Edasi on tarvilik iiksikuist tuumseebi teradest saada tihe-
sugune teatava vee sisaldusega mass. Selleks keedetakse
tuumseepi tdiendavalt koos véhese leelisega. Pdrast seda
lastakse seebil katlas seista 24—40 tundi. Seisnud tuumseep
valatakse vormi, kus ta jahtudes muutub tahkeks, voi jalle
juhitakse seebikogujasse ja viimasest kuivatusaparaati. Kui
seep jahtus vormides, siis parast tema hangumist 16igatakse
ta kangideks, mis jargnevalt muudetakse laastudeks. Kui
aga seep lasti labi lintkuivatisest, siis ta valjub sealt juba
seebilaastude ndol, mis sisaldavad teatava protsendi vett.

Kuivanud laastud juhitakse segamismasinasse, kus nad
Idhnastajate, varvide ja moningate teiste seebisse lisanda-
tavate ainetega segamini segatakse. Pdrast hoolikat labi-
segamist valtsitakse seebilaastud iihtlaseks massiks. Seda
operatsiooni teostatakse ndondanimetatud pileerimismasinal.
Tavaliselt on pileerimismasinal 3—5 metallist 3dnsat veega
jahutatavat valtsi. Iga jargmine valts poorleb eelmisest suu-
rema kiirusega, mistdttu seebilaastud mitte ainult ei pres-
sita kokku, vaid iihtlasi ka hoorutakse segamini. Suurtes
seebivabrikutes iihendatakse harilikult 3—4 pileerimismasi-
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nat transportéoridega itheks agregaadiks. Jarelikult lahe-
vad seebilaastud labi kdigi masinate; viimasest valjub seep
iihtlase dhukese lindina.

Tihendamiseks ~ juhitakse lint tigupressi (vorstimasi-
nasse), mille suulise kaudu seep véljub 15putu kangina. Kan-
gi ristldike kuju oleneb suulise ava kujust.

Neljakandiline seebikang 1digatakse ndutava suurusega
tiikikesteks ja juhitakse pressidesse seebitiikikestele soo-
vitava kuju stantsimiseks.

I'OCT 436—41 jargi peab tualettseep olema kdva, iht-
lane ja Xkuiv, ilma vahekihtideta, pragudeta, kirmeta,
viljakristalliseerimisteta ja laikudeta, iihtlase varvusega ja
meeldiva, piisiva, nimetusele vastava l6hnaga. Seep peab
andma piisivat vahtu vees, mille tldine kargus on ‘mitte
alla 15 saksa kraadi' 20-kraadilise temperatuuri juures.

Rasva- ja vaiguhapete iildine sisaldus ei tohi olla vaik-
sem kui 74% seebitiiki nominaalkaalust.

Seebis ei tohi olla liialt vaba leelist, mis kutsub esile
ndo- ja katenaha karestumise. Soobeleelise hulk, timber-
arvestatult NaOH-iks, ei tohi iiletada 0,05% seebi nomi-
naalkaalust.

Seebitiiki kuju v&ib olla mitmesugune (nelinurkne,
iimmargune, ovaalne). Tiikid ei tohi olla deformeeritud.
Tiikkide kaal on 35, 50, 75, 100, 150 ja 200 g.

Tualettseep ldaheb miiiigile kas pakendita voi tsellofaa-
nis voi joonistega paberist pakendis. Igal pakendita vdi tsel-
lofaanist pakendiga seebitiikil margitakse seebitiiki kaal,
hind, seebi nimetus, tootmismark ja 'OCT 436-41, paberist
pakendil aga tootmismark, ministeerium ja peavalitsus,
tootja tehas, sona , Tualettseep” ja ka seebi nimetus.

1 Sgksa kraadid midravad vee kargust. 1 saksa kraad vastab
10 mg CaO sisaldusele 1°1 vees.
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Tualettseebi sortiment.

Tahkete tualettseepide sortiment on vdga laialdane. Sel-
lesse kuulub iile 100 seebi nimetuse, mis erinevad seebi
koostise, 16hna, kuju ja tiiki kaalu, pakkimsiviisi ja wvar-
vuse poolest.

Vastavalt otstarbele v&ib tualettseepe jaotada: harilik-
kudeks, spetsiaal-, laste-, saunaseepideks ja tualettseepideks.

Harilikud seebid turustatakse lilleldhnalistena ja ,,phan-
tasie"-16hnalistena. Lilleldhnaliste seepide hulka kuuluvad

jargmiste nimetustega seebid: ,Sirel”, , Nelk", ,, Toomin-
gas”, ,Kameelia"”, ,Roos” jne. ,Phantasie”-ldhnaga seepide
hulka — ., Karmen", ,Saida“, ,Kevad”, ,Sipr”, ,Punane

Moskva'* jne. Harilikult neid seepe turustatakse pakitult;
tiki kaal a 100 g.

Eriseebid valmistatakse tualettseepidest, lisandades neile
desinfitseerivaid ja ravivahendeid. Selliste seepide hulka
kuuluvad: wvaseliin-, boor-, timool-, tdrva-, karbool- jne.
seebid. :

Neid-seepe turustatakse pakituna, tiiki kaal 100 g.

Tualettseepide gruppi kuulub veel lébipaistev gliitse-
riinseep, mida turustatakse pakendita, tiki kaal on 75 g.
Seebi ldbipaistvus saavutatakse rmasvasegule piirituse,
suhkru, kastoordli ja teiste ainete lisandamisega.

Laste seep on korgesordilisest tuumseebist saadud
seebilaastude tootlemise produkt, millele lisatakse juurde
1—2% veetut lanoliini ja kuni 0,5% boorhapet. Ei lubata
vaba leelise olemasolu, tmberarvestatult NaOH-iks, tile
0,025%. Laste seepi turustatakse pakendis ovaalsete tiiki-
kestena, a 100 g, ja neljakandiliste tiikkidena, kaaluga 200 g.
Pakendil ja tiiki peal peavad olema sonad ,Laste seep”.

Saunaseebid turustatakse ilma pakendita neljakandilis-
tes tiikkkides, kaaluga 100 ja 200 g. Sellesse gruppi tuleb
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lugeda ka ,Perekonnaseep’, poolovaalsetes pakendita tiik-
kides, kaaluga 100 ja 200 g.

Tualettseep-vigurid omavad mltmesugust kuju, naiteks:
kurgi, porgandi, mandariini, elevandi, orava, nddritaadi
kuju. Tiki kaal on mitmesugune ja k&igub 13 kuni 80 g.

Habemeajamisseepi turustatakse seebipulbrina, kree-
mina, seebipulgakesena. Nad kdik peavad andma vdga
rohke, piisiva vahu ega tohi drritada nahka.

Seebipulbrid wvalmistatakse korgekvaliteedilisest
tuumseebist, mille koostisse kuuluvad kookosdli ja
suure oleiinhappe sisaldusega rasvad. Seep peenendatakse
védga hoolikalt ja seejdrel 16hnastatakse. Kuivatatud seebi-
pulbrile lisandatakse nahkapehmendavaid ja vahule suure-
mat plsivust andvaid aineid (tarklis, talk).

Seebipulbreid pakitakse silindrilistesse papist voi metal-
list karpidesse, milledel /iilemi;ses otsas, peale hariliku
kaane, on veel sisemine augukestega kaas (sdel).

Habemeajamiskreem valmistatakse vaba lee-
list mittesisaldavaist kaaliumseepidest, milledele lisatakse
gliitseriini, steariini ja l6hnastajaid. Kreem pakitakse tuu-
bidesse.

Seebipulgakesi wvalmistatakse samuti nagu tua-
lettseepi, kuid nahka pehmendavate ja vahulisust suu-
rendavate ainete lisandamisega.

Pulgakestele antakse silindri kuju. Nad pakitakse kas
karpidesse v0i kestadesse.
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