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Eessdna.

Kdesolev t55 on TRU Oigus-Majandusteaduskonna majan—
dusteaduse osakonna kaubandusharus erikursuste korras t55s-
tuskaupade kaubatundmist Sppivatele iilidpilastele vajaliku
Oppevahendi "Karusnahad ja karusnahatooted™ II osa (I osa
ilmus 1964, aastal).

Oppevahendi II osas k#sitletakse tehiskarusnahkade
tootmist, karusnahatoodete valmistamist ja lambanaha-karus-
nahakaupu. :

Tehiskarusnahkade tootmise kdsitlemine iseseisva pea-
tikina on tingitud sellest, et seoses uut liiki siinteetilis-~
te kiudude tootmisega ja kangaskaupade tootmisel uudse tehno-
loogia rakendamisega suureneb viimastel aastatel tehiskarus-
nahkade tootmine mirgatavalt,

Karusnahatoodete valmistamise tehnoloogiliste protses-
side k#ésitlemisel on erilist téhelepanu osutatud valmistoo-
dete kvaliteedile, sest toodete kvaliteet on kaubatundmise
seisukohalt esmase téhtsusega.



I. TEHISKARUSNAHAD.

Tehiskarusnahad ocn tekatiilmaterjalid, mis vdlimuselt
matkivad looduslikke karusnahku.

Looduslikud karusnahad on kallid. Nende, eriti metsloo-
made karusnahkade koguse suurerdamine on seotud testud eele
tingimustega ja vajab palju asega. Sellepdrast on Jjuba kaue-
mat aega otsitud vdimalusi looduslike karusnahkade asends-
miseks tehisnahkadega. Tehnika kaasaegne tase ja uute sin-
Tteetiliste kiudainete liikide leiutamine ning nende tootmi-
se suurendamirne 13id soodsad eeldused tehiskarusnahkade
tootmissks.

K#esoleval ajal toodetakse tehiskerusnahku, mis palju~
delt omadustelt ei ole véhemalgi médral halvemad loodusli-
kest karusnahkadest, Uldiselt on aga selle juures tehiskarus-
nahkadel mirgatavalt odavem hind. Mainitud pdhjusel kasvab
pldevalt tarbijaskonnas ndudmine tehiskarusnahkadest toode-
te jérele., :

Tehiskarusnahkade valmistamiseks kasutatakse lshtetoor-
ainetena looduslikke kinde, eriti puuvilla, tehissiidi, siin-
teetilisi kiude ja liimaineid sideainena. Siinteetilistest
kiududest on kasutatavamad:

poliakriiilnitriilkiud: nitron (NSV Liidus), orlon {Amee-
rika Uhendriikides);

poliiamiidkiud: kaproon ja aniid (NSV Liidus), nailon
(Ameerika Uhendriikides), dederon (Saksa DV-s) perloon (Sak~
sa FV-s), siloon (TSehhoslovakkia SV-g);

poliiesterkiud: lavsan (NSV Lildus), teriileen (Inglis-
maal), dakron (Ameerika Uhendriikides), lanoon (Saksa DV-8);
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akriililnitriili ja viniililkloriidi segapoliimeerimisel
(kopolimeriseerimisel) saadud kiudained (Ameerika Uhend-
riikides). Kupa iilhel kiudainel ei ole kdiki ndutavaid oma-
dusi, siis kasutatakse kvaliteetsema tehiskarusnaha saami-
seks itheaegselt mitut 1liiki kiudeineid seguna.

Néditeks lavsanist tehtud tehiskarusnahk pulstub ker-
gesti ja kaotab oma esialgse vidlimuse. Kui aga segada lav-
sani kaprooniga vdi nitronigs, siis saadud karusnahk ei
pulstu ja sellest walmistatud toode ei kaota kandmisel oma
esialgset vdlimust,

Nitronkiududest valmistatud karusel ei ole vajalikku
tugevust, kuid ta saavutab selle segatult aniid- v3i kap-
roonkiuga. Aniid- ja kaproonkiud on viéga vihe kuluvad.

Kéesoleval ajal kasutatakse NSV Liidus tehiskarusnah-
kade valmistemiseks jdrgmisi kijudainete segusid:

nitron (50 kuni 85 %) + aniid;

nitron (70 kuni 85 %) + kaproom;

aniid (70 kuni 80 %) + lavsan;

kaproon (70 kuni 80 %) + lavsan.

EKiudude segusid kasltatakse virvuse efekti saavutamiseks.
Néiteks tumehalli vidrvuet karuse saamiseks kasutatakse 85 %
musta orlonkiudu ja 15 % valget dainelkiudu., Helehslli vir—
vusega karuse saamiseks segatakse 85 % valget orlonkiudu ja
15 % musta dainelkiudu.

Erineva kiupikikusega karuse saamiseks kasutatakse kiud-
ainete segusid, mille koostisosadel on erinev kokkutdmbumine
termilisel t&3tlemisel. Rohkem kokkuminevad kiud léhevad lii-
hemaks ja moodustaved alusvillataolise kattej; pikemaks Jd&é-
nud kiud loovad ogakarvataolise katte., Erineva kiupikxussga
karus suurendadb tehisnahkade soojakaitselisi omadusi. Palju
kokkuminevateks kiududeks kasutetakse peenikest kiudu (nr.
3000 ja peenemst), ogakiudude mocdustamiseks jémedat kxiudn
(nr. 560-750). Kui pdhisluseks kasutada puuvillase riide ase-
mel termoplastilistest siinteetilistest niitidest riiet, siis
tdmbuvad termilisel tédtlemisel niidid tihedalt kokku ja seo-
vad karuse kiude tugevasti pdhialuse kiilge. Samal ajal muutub
ka karus tihedamaks, :
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Tootmistehnoloogia jérgi liigitatakse tehiskarusnahku
kehte rilma: 1) kootud karusnahkadeks ja 2) riidest pdhi-
alusele moodustatud karusnahkadeks,

Kootud tehiskarusnshad jagunevad kshte alariihma -
kangrutelgedel ja silmkoemasinatel kootud karusnahkadeks.

Riidest pdhialusega tehiskarusnahkada.‘_l.e volb karust
tekitada mitmel viisil, mille jiérgi selle riihma karusnahku
Jaotatakse kolme alariihmas .

i:urvtikkinisega (kurveldamisega) valyaiatatud karus-

nahad,

kleepimisega valmistatud karusnahad,

elektrostaatilisel teel valmistatud karusnahad.

i
£

Kootuad tehiskarusnahad,.
Kangrutelgedel kootud tebhiskarusnahad,

Valmistamise tehnoloogia on sama mis karustatud kangag-
te (pliiis, samet) valmistamisel, Kangrutelgedel kootakse
theaegselt kaks kangast eri kdrgusel, teineteise peal, Kan-
gall on kolm siisteemi 13ngu: 13imeldngad, kérust moodustavad
18imeldngad ja koeldngad. M3lemal erineval kérgusel kootaval
kengal on omad 13ime~ ja koeldngad. Kahte kangast seovad kok-
ku karust moodustaved 13imeldngad, mis jooksevad iihelt kan-
galt teisele, Hiljem 13ikab nuga kahe kanga keskkohast karust
moodustavad 13imeldngad 1&bi, Lahtised 13imeldnga otsad moo-
dustavad kanga pinnale karuse. Pool kangaste kauguse vahet
annab karuse kdrguse. Selleks et karus oleks hiésti kohev,
harjatakse kiud karust moodustavatest 1l3ngade otstest selle-
kohasel harjamismasinal lahti. Jérgnevalt pdetakse kangaid
pligamismasinal ja nii antakse karusele iihtlane kdrgus. Kan-
gaste 1ldime~ ja koeldngaks on puuvillane 13ng. Karust moodus-
tab kas tehissiidist, siinteetiligeat kiudainest 13ng v3i ji~
me villane 13ng.’

Karust moodustava ldnga 16igud kinnitatakse hdreda kan-
ga puhul nelja vdi kolme koeldngaga, tiheda karuse puhul ka-
he koeldngaga.
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13imeldngad

karust moodustavad 1ldngad

a, a karuse 1lGikamist reguleeriv seadis

karuse karsuse (ke.ngasto vahe) reguleerijad:

(¢ ililemise kanga poom,
karust 1§inv nuga,
15ikamismehhanismi alus,
alumise kanga poom.

Joon, 1. Tehiskarusnaha kudumine
kangrutelgedel.,

Silmkoemasinatel kootud tehiskarusnahad.

Silmkoemasinatel kootud tehiskarusnahkade kvaliteet on
parem kui kangrutelgedel kootud karusnahkadel, sest nende
karus on tugevamini pdhialuse killjes kinni ja karusnahk on
iildiselt palju painduvem, elastsem, kohevam ja pehmem, P3hi-
liselt on see tingitud silmkoe eriomadustest, Ka on silmkoest
tehiskarusnahkade soojakaitselised omadused paremad kui kang-
rutelgedel kootud karusnshkadel. Silmkoest karusnahad on m#r-
gatavalt odavamad kangrutelgedel kootud karusnahkadest. Seda
sellepérast, et silmkoemasinate tootlikkus on suurem kui
kangrutelgedel. Silmkoemasinatel kootud karusnahad mé#érduvad
véhe, nad on vastupidavad kulumisele ja pilisivad valguse, vee
Ja atmosfééiri mdjudele. Miinus 25° juures jdivad karusnahad
veel elastseks, kuid 'sellest madalamate temperatuuride juu-

g



res muutuvad nad jéigaks. Soojas ruumis taastuvad nende ka-
rusnahkade endised omadused.

Tehiskarusnahku kootakse keelndeltega rongasmasinatel.

' Pohialus kootakse kas paikikoelisea lihtsiduses voi sellest
tuletatud siduses,

Esimesel juhul saadakse karus pShikoe sisse kootud vél-
Javenitatud silmadest., Vdljavenitvatud silmi vGib lahti 18i-
gata. Teisel jubul kootekse pdhikce sisse kraasitud kiulin-
dist silmad. Igasse silma kootakse konksndelte abil kiud
lirdina, Kiudude otsad tulevad vidlja kanga pahemale poolele
Jja moodustavad karuse, Kdesoleval ajal on rohkem levinud
viimasena kirjeldatud kudumisviis.

Pdhialus kootakse enamikel Jjuhtudel puuvillastest 13n-
gadest. EKaruse mocdustamiseks kasutatakse simteetilisi kiu-~
de. Kraasimisege moodustatakse nii aasadest kui ka pdhialu-
se longade kiududest tihe karus. Tehiskarusnaha kudumiseks
xasutatavat kiumaterjaii tdddeldakse emulsiooniga, mille
koostises on 10% steoroksi', 0,5 % nuuskpiiritust ja 89,5 %
vett, Emulsiooni kogue ei vdi olla védiksem kui 10 ¥ kKiumag-
si kaalust, Kiududele vett torjuvate omaduste andmiseks ka-
sutatakse ka teisi preparaate.

Kudumismasinatelt saadav torujas kangas 1ldigatakse lah-
ti ja kontrollitakse, parandatakse kudumise wvead, #rastatak-
se bensiiniga plekid ja viimistletakse., Viimistlemise ki#igus
stabiliseeritakse karus ja silmkoest pdhialus kaetakse sile-
dalt poolt spetsisalsel stebiliseerimismasinal nairiitlatek-
siga. Selleks lastakse kangas masinasse karusega allapoole,
Lateksist kile tekitamisega karuse kiud ei kortsu. Uhtlasi
kinnitatekse lateksiga karuse kiud kdvemini pdhialuse kiilge,
kangas muudetakse tugevamaks ja kdrvaldatakse kanga #irte
kiskunine,

Lahtised karuse kiud érastatekse harjadega. Karuse sta-
biliseerimine, kuivatamine ja lateksiet kile mehhaniseerimi-
ne teostatakse kuuma 135-140°~se Ghuga.

—ﬂ—— $
A.ll. BunorpazoB, E.A. Ke B, ¢. IePSBRTHECB, To-
BapOBEZeHYe rona‘G&p B. Koxese s NyEHO-

MEXOBHE ¥ OBTHHO-WyOHHE TOBapH, MOCKBE 1964 Ik, 479.
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Jérgneb karuse pligamine, kanga immutamine taandavate
preparaatidega voi etiiilpiiritusega. Btiililpiiritus annab
kiule ldike ja pehmuse. Sellele jérgneb kanga kuivatamine
ja 18plik viimistlemine,

Ldplikul viimistlemiseél tdddeldakse karust kortsumise
#rahoidmiseks melamiin- ja karbamiidformaldehiiidvaikudega.
Kuli kiude ei ole varem vett torjuvate preparaatidega 606~
deldud, siis tehakse seda 16pliku1 viimistlemisel silikoon-
vesiemulsiooniga.

Uhevirviliste karusnahkade saamiseks védrvitakse kangast
tervikuna, Mitmevidrvilise ja mustrilise karuse saamiseks tri-
kitakse v3i vérvitakse aerograafiga karust véi pintsliga kiu-
dude otsi.

Looduslike karusnahkade matkimiseks kammitakse m3lemat
1iiki kootud tehiskarusnehksde karust kraasimisharjadega mit-
mes suunas., Mdningatel juhtudel triigitakse karust elektri-
triikrauaga, Lainelise ja pressmustrilise karuse saamiseks
pressitakse niisket karust 180°-se temperatuuri juures épet-
siaalsete plaatidega, milles on lokikujulised siivendid. Karu-
sesse keeriste teokitamiseks tdddeldakse tehiskarusnahkade ka=-
rust harilokkimismasinal,

Riidest pdhialusele moodustatud
tehiskarusnahad.

EKurvtikiimisega valmistatud tehiskarusnahad.

Puuvillase riide peale kinnitatakse kurvtikkimisega Se-
nill-13ng. Riide virvus peab vastama Senill-ldnga vérvusele.
Sama ndue kehtib ka dmblusniidi kohta. Tavaliselt matkitakse
sellel teel musta ja halli vérvust kinnise lokiga karakulli
lamba karusnahka.

éenill-lang on ilukomtusesa 1dng. Longa sudanikus on
korrutatud puuvillased niidid, millede vahel on kaproonist,
lavsanist, viskoossiidist voi teistest keemilistest kiudaine-
test kiud, Xiud on immutatud vett tdrjuva ainega ja ldigatud
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lihikesteks l3ikudeks., Senill~l3nga kedratakse sellekohasel
masinal, : :

" Kurvtikkimisega valmistatud tehiskarusnaha kaunidus ole-
neb tikkija oskusest paigutada aonill-lﬁnga kurvideks ja Se~
nill-ltnga vdlimusest. :

Sellel nmenetlusel valmistatud nahad on kandmisel vastu-
pidavad,

Klespimisega valmistatud tjohiska.msnahad.

Sellesse alarihma kuuluvad karakull- ja smuSksnahka mate
kivad tehiskarusnshad., Karusnshkade valmistamisel kleepimise-
ga peavad kasutatavad kleepained vastama kleebitavate kiudude
omadustele. Kuna kasutatavatel tekstiilmaterjalidel on viga
erinevad omadused, siis tuleb nende riide kiilge kleepimiseks
kasubtada ka viiga erinevate omadustega kleepsaineid.,

Kleepained peavad vastama jérgmistele nduetele:

a) neil peab olema kdllaldm mehhaaniline tugevus;

b) killlaldane adhesioon' kasutatava kiulise materjali suhtes;

¢) vastav elastsus,

d) nad peavad olema piisivad vee, keemilise puhastuse, valguse.
sooja, killms ja vansnemise suhtes,

Eleepained kentakse sellekohasel masinal iihtlsse kihina
kanga ilhele poclele,

Karakulll lambe naha matkimiseks kasutatakse Senill-lén-
g2, mis on immutatud vaikudega., Ldngale on pddrievate kuumade
Torude vahel antud lainjus. Lainjss 13ng kentakse kleepainega
kaetud riide pinnsle eri seadesldise abiil. Seadeldis koosneb
kahest transportddrist. Esimene trensport3sr. veeb 1drnga kil-
remini 18bi kul jérgnev tramsporttdr. Selle tdttu asetub Se-
nill~13ng laineliselt riide peale. Spetsiaslne vajutusrull
vajutab 1ldngu tugevasti kleepuva pinna kiillge. Bt muster oleks
piisiv, selleks lastakse aenill-l&nsaga kaetud kangas iile kuu-
me trumli. J&rwvalt kuivatatakse karusnahks kuivatuskanbris
kum Ghuga (60-80').

‘ Adh

esioon on nolekulaartung mis saob kaht
‘okiupuutuntsel. ; s b
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Karakulli lamba nahka matkiva tehiskarusnsha puuduseks
' on iihtlane muster kogu kanga ulatuses.

Smuskenahka matkiva karusnaha tootmine erineb kearakull-
nahks matkiva karusnaha tootmisest selle poclest, et nngalev
kleebitud Senill-13ng 13igatakse vastava masina abll 13iXku~
doks. Senill-13nga 13ikudest 3rastatakse puuvillastest 1&n~
gadest siidamik kas mehhaanilisel teel (vBljakraasimisega vGi
viljakiskumisega) vOi keemilisel teel. Keemilist menetlust
xasutatakse 8enill-1dnga puhul, mille sidamik on valmistatua
odavest aparaatketrusel kedratud looduslikust siidist 16n- |
gast. See 13ng lahustub kergesti s8benastriumi vesilahuses.
Pérast siidamiku lahustamist pestakse ja kuivatatakse lokke.
1dpptulemusena ssadakse kangas, mille pinnal on omsvahel si-
_ dumata lokid.

Smuskatehiskarusnahkadel ei ole kogu pinna ulatuses ka=
ruse muster {ihesugune. Muster on vihem reljeefne kui kara-
kulltehiskarusnshal. Smuskanahad on kergerad, paremate s800~-
jekaitseliste omadustega ja drapeeruvad puremini kui kare-
kulltehiskarusnahsd.

Earakull- ja smudketehiskarusnahku toodetakse musta ja
halli virvust. Earuse moodustamiseks kasutatakse pdhiliselt
kas keaproon- v3i viskoossiidkiudu. Halli karuse saamiseks
segatakse valget ja musta kiudu. Smuskanahkade ,paremaks mat-
Kasiseks kasutatakse ka aerograafigs virvimist.

Matkitud kerakull- ja smudkanshad on viga sarnased loo-
duslikele Karusnahkadele. Nad on viiga piisivad mehhasniliste
ndjutuste subtes, nende lokkide kuju ei deformeeru niiskuse
ega ilmastiku toimel. M3lemal tehiskarusnaha 1iigil on pea-
le selle veel head mehhasnilised omadused.

1 82 kaproonist kerakulltehisnahka kaalub 800-900 g,
viskoossiidist tehiskerusnshka 1000-1300 g, kaproonist saus-
katehiskarusnahka 600-800 g ja ssma tehiskarusnahka viskoos=
siidist 900-1000 g.

. C.C. I on P.5. uR, TKAHA
lxelmieH Y M NymHO= e oats ropapu, TOGTOprAazAT,
Mocrsa 1965 Ix. 225 :
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Smusdkalamba tehiskarusnahale on ligilihedane tehiskasuka-
nahk. Selle tehisnaha mGlemad pooled on soojakaitseliste oma=-
dustega. Naha parem pool on kraasitud puuvillagest riidest
voi silmkoest, pahem pool on smu¥katehiskarusnahk, Tehiskasu-~
kanahk on histi vastupidav kandmisele Ja tema soojakaitseli-
sed omadused on paremad kui smuskalamba tehisnahal. i

Elektrostaatilisel teel valmistatud tehiskarusnahad.

Tiheda ja Ghukese riidekanga peale kantakse vastaval ma-
sinal poliviniililkloriidpastast aluskiht Ja selle peale oma-
korda liimikiht. Liimikiht koosneb perkloorviniiil- ja karba-
miidformaldehiilidvaigu lahusest. Pekitatud kleepuva pinna pea-
le kantekse elektrostaatilisel teel liihikestest (03,3-0,9 mm
pikkadest) viskoossiidi 18ikudest {ihtlane kiht. Kiud kantakse
peale elektrivdljas,mille pinge ei ole vihem kui 50000 volti,
Kiuldikudele antakse positiivne laeng, liimiga kaetud riide-
le negatiivne laeng. Elektrilise laengu t3ttu tombuvad kiud
vertikaalselt tihe otsaga vastu riide kleepuvat pinda ja kin-
‘nituvad selle kiilge. Kiudude iilemiged otsad votavad verti-
kaalse asendi riidekanga suhtes. Kiud kinnituvad kleepuva
pinna killge iiksteisest iihekaugusel selle tdttu, et lihepime~
lise laenguga kiudude otsad tdukuvad iiksteisest eemale.,

Joon. 2. Agregaat tehiskarusnaha tootmiseks elektro-
staatilisel teel.

1 - kangaspoom, 2 - seadeldis liimi pealekandmiseks,
3 - kiudude punker, 4 ja 5 - seadis elektrimagnet-
vélja tekitamiseks, 6 - ventilaator, 7 - kuivatus-
kamber; 8 - tehiskarusnahapoom. >
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Uldiselt on kGigi tehiskarusnahkade omadused teistsugused
xui looduslikel nahkadel. Tehiskarusnahkade pdhialus on Vi~
ga painduv, lihtlase paksusega. Looduslikul karusnahal on
nahkkude ebaiibtlane. Tehisnahakiu j@medus on kogu nu ulatu=-
ges iihtlane. Kiul ei ole sdbarust. Tehiskarusnahad, ‘tingi-
tult Kudude suurest elastsusest,ei kortsu. Nende karus mir—
gub kergemini kui looduslike ka.rusnahkadé oma. Tuulekaitse-
1ised omadused on tehisnahkadel ndrgad, mirgatavalt ndrge-
mad kui looduslikel karusnahkadel. :

Tehiskarusnahad médrduvad kergesti. Neid tuledb perioo-
diliselt tolmuimejaga puhastada, pesta vee ja seebiga, hdo-
ruda piiritusega vdi bensiiniga. M&&rdunud tehiskarusnahka
v3ib puhastada vatiga, riidega vGi pehme harjage, mis on mAr-
jaks tehtud puhastusvehendi "Uudis” vahuga. Pdrast vahuga
h3Srumist tuleb veega mirjaks tehtud nshka samade vahendite-
ga hodruda.

Kdesoleval ajal uurived teaduslikud uwurimisinstituu-
did v3imalusi tehiskarusnahkade kvaliteedi parandamiseks,
eriti veekindluse t3stmiseks, venivuse vihendamiseks ja lii-
pide elastsuse suurendamiseks.

II. KARUSNAHATOODETE VAIMISTAMINE.

Olenevalt toote 1liigist, mddratlusest ja kasutemisvii-
sist esitatakse karusnahatooteile vastavad nduded.

Earusnahatooted peavad olema esteetilised, maitsekad
ja kaunid. Kaunidus on iiks peamisi ndudeid toodete pubul.
Kaunidus oleneb toote tegumoest ja karusnaha vidrtusest.

EKarusnashatooted peavad vastama ka teatud sanitaar-hiigi-
eenilistele nduetele. Nad ei vdi sisaldada inimorganismile
kahjulikke aineid, peavad kiilllaldasel miiral aure ja dhku
1ibi laskma ning olema heade soojakaitseliste omadustega.
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Kbige selle juures peavad aga tooted oleme kerged ja kand~-
misel vastupidavad. ’

Loetletud omadused olenevad kiigepealt karusnshast. Ku-
na karusnehatooteid ei valmistata mitte ithest nahast, vaid
paljudest nahkadest, siis tuleb k3ik iihe toote jaoks vajali~
kud karusnened hoolikslt wvilja valida. Nahad peavad olema
ihtlase virvuse ja virvusevarjundiga, iihtlase karuse kdrgu-
se ja pinna suurusega. Nahad peavad olema Jigesti Jnurde 13i-
gatud ja kokku Smmeldud.

Valmistoodete sort midfiratakse kasutatud nahkade sordi
Jérgli. Earusnahkade kasvuaegsed, t83Gtlemise ja samuti ka
Omblemise defektid vihendavad kiill toodete kvaliteeti ja mak-
sumust, ku.1:d el avalda mGju nahkade kvallteedi alusel midra-
tud - toote sordile.

Karusnshatooted riilhmitatakse NSV Liidu I_liiklikn Plaani-
komisjoni kehtiva hinngkirja N 073 jérgli 14 riima. Hinnakir-
Jas kirjeldaiakse lilhidalt toodste kuju ja tesuioodi. Igas
rilbmas liigitatekse tooted veel kasutatud karusnahs 1iikide
alusel alariihuadeks. Olenevalt karusnaha liigist omistatakse
igale tootele hinnakirjas jirjekorranumber (artixkel). Ole-
nevalt karusnshkade sordist ja defektsuse grupist om igale
tootele midratud vastav hind. Karasnahatoodete valmistemist
Jactatekse jirgmisteks t8813ikudeks: modelleerimine, konst-
rueerimine, karusnahkse pealise valmistamine, toote kokiu-
Smblemine.

lodellierinino Ja
konstrueerianine.

Need t83protsessid sarnemevad vastavatele protsesside~
le dmblustoodete valmistamisel. Erinevus seisneb vaid sel-
les, et peale tegumce tuleb karusnahatoodete juures veel ar+
vesse yOtta mshkade paigutust Ja mustrit. N3nda niiteks tu-
leb madala karusega nahad (kotilu-, nutria~, mutinahad jne.)
naistemantlites Ja ~jakkides paiguteda ndnda, et karuse
suund oleks alt dles, s. t. nahkade taguosa pead paiknema
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sllpool. Kdrge karusega nahad (soobli~,nasritsa~, nuglise-
nahad jne.) tuleb tooteis ndnda paigutada, et k3igi nshka~-
de karus on suunatud lilevalt alla. -1

Sageli pasigutatakse véikesed nahad ja nshkade osad
kindla korra jirgi niditeks kalesabana v3i malekorras.

KEarusnahbhkse pealise ette-
valmistamine.

Karusnshkadest juurdeldigete komplekti (vene keeles
ckpoft ) valmistamine pealiseks on karusnahatoedete val-
mistamisel kasuksepat3d3 pdhiliseks t35protsessiks. See t33~

protsess jaotatakse jidrgmisteks l3ikudeks:

1) t38stuslik nahkade sorteerimine gruppideks ja de-
fektide kirvaldamine nehksdest,

2) nahkade 13ikzmine jea toote jaoks komplekti koosta-
mine,

3) tervete nahkade v3i nahsossde kokkuZmblemine,

4) viimistlemine,

5) sorteerimine .

'Nahkade t&3stuslik sorteerimine.

. Easuksepatdd eripirasuseks on toormaterjali mitmekesi-
sus. Nahk on looduslik tooraine je sellepdrast erineb iga
nahk teisest suuremal v3i vi3hemal miidral., Selleks, et saada
kauni vilimusega toodet, peavad k3ik nshad iihes tootes ole-
ma vdlimuselt iibesugused, s. t. flhesuguse karuse kdrguse,
tiheduse, ldike, siidjuse, lokkide kuju, virvuse, nahkkoe
paksuse ja samutli ks ﬁ.hosuguu kuju, joonm3Gtmete ja pinna
suurusega.

P83stusse sasbuvate nahkade erinevus partiides on seda-
vdrd suur, et iihekordne sorteerimine ei v3imalda neid grup-
pidesse jaotada vajaliku té@psusega. Sellepirast teostatakse
t83stuslikku nahkade sorteerimist jirguliselt, mitmes ast-
mes. Esimene kord sorteeritakse iildisemate tunnuste Jirgi.
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Jirgnevalt sorteeritakse igat partii osa tépsemate tunnuste
Jérgi. Rahuldavaid t8dstusliku sorteerimise tulemusi v3ibd
saada -vaid siig, kui saabuvad t55deldud nahkade partiid on
kiillalt suured. Et t85lisel oleks kergem nahku gruppidesse
sorteerida, selleks asetatakse t83lise ette lauale nahkade
tilipndidised, mis on iseloomulikud igele grupile. Erilist
tédhelepanu tuleb pddrata nahkede sorteerimisele vdrvuse var-
jundite Jdrgi. Kui lihte komplekti satuvad nahad, mis on vir-
vitud erinevatel menetlustel, siis kandmisel on ilmastiku
tingimuste m3ju neile erinev. Uhed nabad muudavad oma vdli-
must rohkem kui teised ja toode muutub kirjuks. Vaid Sige

Jja té@pse tddstusliku nahkade sorteerimisega tagatakse val-
mistoodetele noutav kvaliteet.

Uheks nghkade sorteerimise aluseks on nahkade suurus,
nahkade pind. Suurte nahkade pinda m33detekse masinail, vii-
keste nahkade pinda m30duplaatidel. MGOduplaadiks on pabe- &
rist, vineerist vii duralumiiniumist 1 cm® ryudustikugs
plaat. Ruutudesse on mirgitud pinna suurused.

S e o S MOGtmiseks aseta-

193&n1sss|m[nx1mr7r[mlzd 7
18| 96| 54| 72| %0 rwl 126] 14| 162 198| 216 | 234 takse nahk md3duplaadi
w7 VY m #aNz\¢  peale ndnda, et naha

gl LU sabajuur asub punktis

naha pinna suuruse.
Joonisel mdddetava na-
77 ha pind on 170 cm.

! %‘:;’: D, naha laiuse kesk-
! Ste joon kiilgjoonel paik-
152 foi 186 nevas punktis A. Joon-
121) 192| t43 te CE Jja FB ristu-
110 120| 130
= ﬂm} mispunkt mdérab dra
y \ 104
9

7;: T65deldud karus-
36| %9 nahkade suurust voibd
% muuta, Nahad deformee-
b £ ruvad kergesti, neid
¥ _vdib risti- ja piki-
Joon. 3. Naham33duplaat. suunas vélja venitada.
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Kasuksepatdds pliitakse nahkade suurust voimalikult meksimaal-
selt ara kasutada. Nahkade kuju ja joonmddtmeid voib muuta
kas terve naha voi selle iiksikute osade silumisega. Selle
juures on aga tdhtis, et nahale antud kuju oleks kandmisel
pisiv.

Nahkkoe venivus on tingitud périsnahekihi kKiulisest ehi-
tusest ja sellest tulenevast plastilisusest. Périsnaha plas-
$ilisus vOimaldab naha mitmesuguseid defektseid kohti kGrval-
dada ja parandada ning iihtlasi ka juurdeldikamisel selle t0t-
tu nahkade pinda tdielikumalt &ra kasutada. Pdrisnahakihi ve-
nivus on seletatav sellega, et venitamisel libisevad iikstei-
se pindadel need nahakiud, millede telg iihtib venitava jdu
mdju suunaga. Need kiud, millede telg on venitava jdu syuna-
le kaldnurga all, hakkavad venitava jou suunas pdorduma.

Nende nahkade nahkkoed, millede kiud on périsnahakihis
iiksteisest eraldunud, venivad kxergesti ja on véga plastili-
ged. Sellisteks nahkadeks on karakullnahad, smuska- ja mer-
luskanahad ja oravanahad. Loetletud nahkade pinda on v3ima-
1ik 25-35 % vdrra suuremaks venitadg. Vahevenivad on var-
sa~ ja vasikanahad.

Nahkade venitamiseks niisutatakse nende nahkkude veega
voi keedusoola, gliitseriini ja slumiiniumimasarja vesilahuse-
ga. Niisutamisel suureneb nahkade venivus. Lahuse tempera-
tuur peab olema 30 -~ 40°. Selle temperatuuri juures imbub la-
hus kdige paremini nahkadesse. Pirast niisutamist lastakse
nahkadel 1 - 2 tundi seista niiskuse iihtlasemaks jagunemiseks
nahkkoes. ¢

Nahkadele antakse venitemisega vastavelt nende edaspidi-
sele kasutamisele vajalik konfiguratsioon. Mdningaid nahku
venitatakse pikemaks, teisi laiemaks.

Karakull- ja merluskanahku venitatakse tavaliselt vaid
leiemeks. Sellel juhul 1l3heved lokid tihedameks ja venitemi-
sel tekib nahkkoes vihem kortse.

Enamikku piigatud, epileeritud ja kitkutud nahku venita-
takse samuti laiuti.

Siberi kirbi, nearitsa- ja tuhkrunahka ning telsi sar—

naseid nahku venitatakse pikuti. Pikisuunas venitamisel
2 3 ¥



Ruutub karus tumedamaks, naha turjaosa tuleb teravamal ku-
Jul esile ja nahk muutub ksunimeks. Xui samu pahku venita-
da pdikisuunas, siis muutub karus heledamsks, eriti turja
pealt,

Nabkade venitamisel on viga suur tdhtsus valmistoote
kvaliteedile,

" Ulemd#ifira viljavenitatud maha karus muutudb hdredaks “ja
nshk langeb selle tulemusena kvaliteedilt madalamasse sorti.
Selline nahk v3id hiljem kokku t3mbuda. Valmistcote juures
v3ib see pdhjustada kiskumisi Ja toote kuju moonutusi. Nah-
ku v6ib vilja venitada vaid antud nahaliigile lubatud mag-
ral.

Suuri nahku venitatakse laudsdel. Nahad pingutatakse
klambritega laua kilge ja kuivatatakse pringutatud olekus
dra. : :

Niisutamisel, venitamisel Ja kuivatamisel kortsub Ja
pulstub sageli naha karus. Sellepdrast tuleb parast kuiva-
tamist nahkade karust kammida,

Euna niisutamisel nahkade v#limus voib suurel madral
muutuda, siis sorteeritakse pérast niisutamist nahku tdien~
davalt.

Nahkade venivus on toote valmistamisel soovitay nihe,
valmigtoote juures aga negatiivme, sest suure jadva
venivuse puhul ei hoia tooted neile valmistamisel antud ku-
Ju. Valmistoodete venivus tuleb kaotada. Venivuse asemele
tuleb tooteile anda elastsus, et kendmisel tekkivad defor-
meerumised ei ji&ks piisima,

Defektide k3rvaldamine nahkadest,

Uhtlase nahkade rertili saamiseks' tuleb pdrast nahkade-
le lihtlase konfiguratsiooni Ja suuruse andmist neist kdr-
valdada defektid, nagu augud, paljakud, hammustuste Jaljed,
hodrdunud kohad, sisseldiked Jne. Defektsed kohad tuleb kdr-
valdada selliselt, et nad ei oleks hiljem karuse poolt nih-
tavad,
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Defektide, mis ei ole suuremad kui 3 ca, kOrvaldami-
seks on neli viiei: kalakujuline v&ljaldige, kiilu paigal-
damine, riba vidljavenitamine ja paikamine.

Vdljaldigatud defektset kohta varjab karus sellel ju-
hul hidsti, kui viljaldike joon langeb kokku karuse suunage.
Jirelikult annavad piki karuse suunda tehtud 10iked pare-~
yd tulemusi kul pdikisuunas tehtud 13iked. ISike kdrvale-
kaldumine pikisuunast on mdeldav vaid killalt kdrge ja ti-
heda karuse puhul.

Defektsed kohad 13igatakse vilja kasuksepanoaga.

Kalakujulise 1Jikega on k3ige lihtsam ja kergem defek~-
ti kOrvaldada. Defektse koha limber tehakse noage kaks 13i-
get, milledega 1l3igatakse kalakujuliselt viElja naha defekt-
ne koht (Joon. 4 - 1). Jidrgnevalt venitatakse viljaldigatud
kohast naha servad vastu iiksteist ja Ommeldakse kasuksepama-
sinal kokku, :

Kalakujulise 13ikega on v3imalik kO;valdada defekte,
mille laius ei ole suurem kui 1,5 cm. Et viltida kortsude
tekkimist kokkudmblustesse, peab vdljaldigatud koha laiuse
ja pikkuse vahekord olema vihemalt 1:6.

Defektide kdrvaldamisel kiilu paigaldamisega l3igatak-
se defektne koht vilja r#dpkilikukujuliselt. Vdljaldigatud
kohast {ilespoole 13igatakse kill vdlja. Kiilu kiilgede pik-
kus el v3i olla vShem kui kolmekordne defektse koha laius.
Saadakse kiil, mille teravnurk on ligikaudu 20°, V&ljaldi~
gatud kiil lastakse allapoole ndnda, et see alumise osags
varjab vdljaldigatud defektse koha nahast. Jédrgnevalt veni-
tatakse ja' dmmeldakse kiilu ja nsha paigatava osa servad
kokku (Jjoon. 4 - 2). Kiilu v3ib vilja 13igata vaid piki nah=-
ka., s

Defekti kdrvaldamist nahariba vidljavenitamisega tehak-
se samuti vaid naha pikisuunas. Sellel menetlusel 13igatak-
se defektne koht vdlja neljalt kiiljelt raapkiiliku- voi kald-
ruudukujuliselt (joon. 4 - 3), millede kaks kiilge on 20-30°
all naha risttelje suunas. Kaks iilejdédnud kiilge peavad kul-
geme rgsbiti naha turjajoonele (pikitelijele).
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Pdrast defektse koha viljaldikamist tehakse r§sbiti
turjajoonele kaks 1ldbildiget, mis peavad olema vihemalt
kuus korda pikemad vdljalGigatud defektsest kohast. Lahti-
13igatud riba venitatakse vélja ndnda, et ta katab vilja-
16igatud defektse koha, ja kdik ldikeservad Ommeldakse kok-
ku kasuksepamasinal. Riba viljavenitamisega liheb ta mOne-
vorra kitsamaks ja kokkudmblemised vdivad kiskuma hakata.
Ombluste kiskumine tuleb silumisega kdrvaldada. Kirjeldatud
viisil defektide kdrvaldamist rakendatakse nahkade juures,
millel on suur plastilisus, nditeks karakullnahkade juures.
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Joon. 4, Nahkadest defektide k6rva1danis'e viise.

1 - kalakujuline v#ljaldige, 2 - kiilu paigalda-
mine, 3 - riba viii;lavenitamine.

Paikamist kasutatakse sel juhul, kui defektne koht on seda-
vord suur (laiem kui 3 cm), et kolme eespool kirjeldatud
kdrvaldamisviisi ei ole v3imalik rekendada. Vdljaldigatud
defektse koba asemele Ommeldakse teisest nahast vGi naha
tikkidest vdljaldigatud seama suur paik. Karuse poolt vaada-
tes ei tohi paik karuse taustast erineda. Paiga karuse vdr-
vus, korgus’ ja karvade suund peavad olema samad, mis on ka=-
rusel paigatavas kohas. i

Defekte kGrvaldatakse jirgmiselt. Naohk pannakse lauale
karusega ilespoole ja peaosaga t3dlise poole. Nahka kammitak-
se metallkemmiga périkarva (peast saba suunas). Siis psra-
takse nabk sabaga t65lise poole ja Rammitakse vastukarva.
Kammitud nahka vaadatakse hoolikalt. Vajaduse korral puhu-
takse karuse karvad laiali.
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lokkis karusega nahku ei kammita.

Defektsete kohtade piirjooned miirgistatakse noatorge-
tega. Vdikese defekti puhul tehakse vaid iiks torge defekti
keskkohta. Mirgistamisel tdstetakse naha defektne koht iiles,
et noa ots ei ldheks vastu lauda niriks.

Kui karuse poolt on kdik defektid mérgistatud, siis
pé8rataskse nabk limber karusega iilespoole ja 1digatakse noa-
torgete jargl defektsed kohad vilja.

Nahkade ldikamine ja juurdeldigete komplekti
koostamine toote jaoks.

Iga karusnahatoode koosneb mitmest detailist. NOnda ndi-
teks koosneb naistemantli juurdeldigete komplekt pihaosast,
kahest kdisest, kraest, aluskraest, kahest kddnisest, kahest
kitisest ja vddst. Osa Juurdeldikeid v3ib jaotada omakorda
vaiksemateks detailideks, niiteks pihaosa seljaks ja kaheks
hdlmaks, kdist ilemiseks ja alumiseks pooleks, kraed kaheks
pooleks. 3 y

Vajaliku kujuga juurdeldigete (detailide) saamiseks val-
nistavad modellssrid eelnevalt vastavad 13iked (lekaalid).
Lekaale valmistatakse kolme 1iiki: t38-, viimistlus- ja kont-
roll-lekaalid. ol

P551lekaalid on m33tmetelt kdige suuremad. Need valmista-
takse nahkade venitamiseks, vigade kOrvaldamiseks ja nahkede
13ikemiseks. ;

Viimistluslekaalid on t35lekaalidést véiksemad. Nende
juures on arvestatud Smblusvarud, mis on vajalikud nahkade
kokkudmblemiseks. Viimistluslekaalide jérgi 13igatakse detai-
1lid vilja.

Kontroll-lekaalid on ette ndhtud valmistoodete mnddtmete
kontrollimiseks.

Iga leksali peale peab olema mirgitud detaili nimetus,
karusnaha nimetus (mille jaoks lekaal on mifiratud), karusma-
ha karuse suund, tegumoe number, toote suurus ning kasv Jja
kontrollpunktid, millede jérgi tuleb toote detaile iihendada.

0



Toodete jaoks nahkade komplekti koostamisel midratakse
igale nahale leksali peal vastav koht. Néiteks naistemantli-
te juures paigutatakse paremad nahad toote seljale, paremale
hilmale ja kiiste iilemisse ossa. '

Toodete jaoks nahkade komplektide koostamine on keeru-
kas tB3. See oleneb nahkade 1iigist, suurusest Ja ndudeist,
mis esitatakse toodete kohta. Arvesss tuleb vdtta karuse to-
pograsfiat, nahkkoe paksust, naha pinda, kuju, joonm3dtmeid
ja nende muutumist venitsmisel. Earuse tiheduse miiramiseks
kasutatakse kiesoleval ajal radicaktiivseid iaotoope.1 sest
karusel on omadus neelata radiocaktiivset kiirgust vastavalt
tihedusele rohkem v3i vihem.

Kdige suurex erinevus nahkade komplekti koostamisel ja
-Juurdeldigete komplektide valmistamisel on tingitud nahkade
Suurusest. Juurdeldigete komplekti velmistatakse erinevalt
suurtest, keskmistest ja viikestest nahkadest .

Toote juurdeldigete komplekti valmistamine
suurtest nahksdest.

Suurtest nahkadest toote komplekti (Juurdeldigete) val-
mistamigel 1%igatakse nahkadelt &ra kubemekohad Ja Hired, si-
lutekse kortsud, entakse nahkadele vejalik kuju ja 13igatakse
neist t33lekaalide jirgl viljae vastav kaust,

13igetele tuleb nahad praigutada selliselt, et naha tur-
Jakeskjoonega iihtiksid valmistoote selja keskjoon, parems
h¥lma 8ir Ja Kiiste pealmise poole keskjoon.

- Kf&nised 13igatakse viilja nabkade kaelaosast, krae taga-
tiiklst. K&ise alumine pool tehakse naha kiiljeosast .

Kul naha m38tmed ei v3imalda selge ja hdlmu vilja 13iga~

ta lhes tiikis, siis tehakse need 15 = 2 nghast. Viimasel ju-

1 Radioaktiivsus on mdnede keemiliste elementide aatomi~
tuumade omsdus laguneda ja seejuures kiiri viilja saata. Iso-
toop on keemilise elemendi teisend, millel on erinev aatom=
kaal, kuid sama aatomituuma laeng ja peasegu samad keemilised
ja tliisikelised omsdused. :
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hul paigutatakse teisest nahsst jatkud detaili {ileaisse
ossa ndnda, et need moodustavad koketi (passe). Selja jit-
kamist v3ib teba ka selliselt, et ilhendusdmblus JEEb p3d-
ne alla.

Eiiste pealmine pool tuleb juurde 13igata iihes +ikis,
Alumine pool v3ib koosneda kahest kuni kolmest tiikist.

H3lmafidirealune vdib koosneda kuni kolmest tiikist.

K#finised peavad olema ilhes tiikis.

J&tkud tuleb viilja valida selliselt, et need ei ercl-
duks toote iildisest taustast.

Koera-, varsa-, vasika-, lambanahad ja mereloomade na-
had tuleb paigutada karuse suunaga iilevalt alla.

Toote vilimuse paremaks muutmiseks kasutatakse mitme—
suguse kujuge lihendusdmblusi. Nditeks muareemustriga varsa-
nahkade juures kasutatakse lainelisi Smblusi, mis sarnane-
vad karuse mustrile. Heed dmblused paistavad vihem vilja.

Eesimise suurusega nahkadest karakull-, smudka~, kiiii-
liku-, jénese-, kassi-, rebase~, naaritsa-, ondatra-, nut-
rianshkadest ja siberi kiirbi nahkadest valmistatakse Juurde~
15igete komplekte kahel viisil: 1) nagu suurtest nahkaddst
v0i 2) l3igatakse neist eelnevalt #abloonide Jirgl viljaldi-
ked. Viimast viisl kasutatakse peaasjalikult medala karuse-
ge nahkadest (nditeks piigatud kiliilikunahkadest) Juurdeldige-
te komplektide valmistamiseks. Madala karuse ‘seest paista-
vad iihendusdmblused vilja. Nehast viljaldiked dmmeldakse
kokku spetsisalsel kasuksepemasinal, pidades selle Juures
silmas slmmeetriandudeid. Vertikaalsuunalised, résbiti naha
turjale kulgevad 3mblused tehakse sirgjoonelised vii laine=
lised. Horisontaalsuunalised dmblused tehakse sirgjooneli-
sed, lainjad v0i hambulised. Seliiselt ei paista {ihendus-
Omblused teraval kujul silma ja toote vidlimus kujuneb kau=
niks. -

Nahast viljaldigete paigutamiseks lekaalidele on iga
naha liigi ja suuruse jacks ette ndhtud ridade arv ja nab~
kade arv igas reas.

Et kogu naha pinda ei saa toodete valmistamisel #ra ka-
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sutada, siis tekivad paratamatult nahkade jéddtmed. Nalteks
tekivad karskulli lamba ja merluSka lamba nahkade juures
jargmised jH#itmed: tagatilkl #&r, kubemekohad, laubatiikk,’
kipad. Rebasenahkadest naistemantli valmistamisel tekivad
jirgmised jddtmed: saba, kipad, peae, kdhutikid ja kurgualu-
ne. Keskmise suurusega nahkadest kaustade vdljaldikamisel
Jd&b jddtmeid rohkem.
Peale tavalise.
#8abloonide jérgi nah-
kade ksustade vilja-
1dikamise kasutatakse
kallimate nahkade juu-
res veel ka keerukamaid
véljaldikamisviise.Neid
kasutatakse juhtudel,
kul on vaja muuta kas
nahkade kuju, pikkust ja
laiust, karuse suunda,
karuse tihedust jne.
Keerukamateks nah~-
kade vdljaldikamisviisi-
deks on nahkade pikemaks
Ja lilhemaks tegemine, tii-
keldamine, ribadeks 13i=
. kamine, jitkemine ja va-
heleSmblemine.

Nahkade plkemaks § e b
faganiat (veme eslas 700" 5 Killikumanast xauste
"pocnyck") kasutatakse. 4 _ yur4, 2 - kShualune, 3 - kaela-
nahkade karuse iihtlase- osa‘,l 4 - tagatiiki 13ikeddr, 5 - kO~

U

maks muutmiseks v3i nah- hualuse 15ikeddr.

kade kuju iihesuguseks tegemiseks. Nahkade pikemaks muutmine

toimub laiuse arvel. Pikemaks tegemise viise on mitu.
Kausta joonisel 6 nédidatud pikemaks tegemist vGib kasu-

tada vaid sellel jubul, kui naha karus on ilihtlane. Nendel

nahkadel, millel on teraval kujul erinev tihedam turjapealne,

-



tehakse. pikemaks tegemisel sﬁﬁmeetriliselt molemale poole
turja ossa 13iked. Nahk venitatakse vilja ja Ommeldakse ve=-
nitatud seisundis kokku.

N
A A B -
. — —,”
a ] 8
B T 2
* g
Joon. 6. Kausta pikemaks tegemine. Joon. 7. Naha pikemaks

a- kaust enne pikemaks tegemist, ek 161§§§§§§§§é, :

6 - pikemaks tegemise joonmega mAr- L 4 nony 6
& . - plkemaks
gi&g .kaust, B - pikemaks tehtud tehtud nahk;

Olenevalt karuse mustrist, kdorgusest ja tihedusest voib
naha pikemaks tegemise ulatus olla 1 kuni 10 cm. Mida suurem
erinevus on naha turjapealsel ja mida ebaiihtlasem on ildiselt
karus, seda vihem v3ib nahka pikemaks teha.

Sageli on vsjadus nahku palju rohkem kui 10 cm pikemaks
teha. Neil juhtudel tehakse naha sisse mitu réobiti kulgevat
15iget. Loigete vahe ei v3i olla kitsam kui 1 cm. Selliselt
tehakse pikemaks koopaorava-, rebase-, naaritsa-, tubkru,
sooblinahku jt.

Nahkade pikemaks tegemisel mitme 1Gikega (mitme kiiluga)
tuleb rangelt jdlgida, et kGik kiilude tipud, niihdsti alumi-
sed kui ka iilemised, oleksid omavahel lihel k3rgusel. Kiilud
13igatakse vidlja turjajoonele 25 -~ 30°~-se nurga all., Naha
kokkudmblemine tehakse teravama nurga all, s. t. nahk venita-
takse pikemaks.

Hiid tulemusi nahkade pikemaks tegemisel v0ib saavutada
rombikujulise 13ikega. Suhteliselt vdikeste lJigetega vOib sel
viisil nabka mirgatavalt pikemaks teha. Menetlust v3ib aga ra-
kendada vaid eriti koheva karusega nahkade juures.

4 -25 =



Nahkade liihemaks tegemist (vene keeles
sutatakse -selleks, et muuta nahku laiemaks pikkuse arvel.

Nahkadest 1digatakse kiilukujulised ribad ja Smmeldakse
kokkf suurems nurga all, kui toimus nende vdljal3ikamine.
Laiemaks tehskse nahku harukordadel, nditeks rebasenahka-

Joon. 8. Nahkade fihelaka tegemine
mitme 1Gikega.

a - lihe kiiluga, G~ kahe kiiluga,
b - mitme kiiluga.

Joon. 9. Nahkade pikemaks tegemine
rombikujulise 13ikega.

a - 13ikejoontega mirgitud nahk,
0 - pikemaks tehtud nahk.

de juures turjapealse osa laiemsks muutmiseks.

'.
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Joon. 10. Nahkade liihemaks tegemine.

a - 1ldikejoontega margitud nshk,
0 - lihemaks tehtud nshk.

Piikeldamist (vene keeles pasomBKka ) kasutatakse sel ju-
hul, kui kahest erinevas pikkuses nahast soovitakse saada
kaks iilhesugust nahka. Selleks 1digatakse mdlemad nahad nel-
Jaks tiikiks ja kummagi naha kaks neljandikku Ommeldakse kok-
ku teise naha kahe neljandikuga.

Nahkade ribadeks 13ikami-
sega (vene keeles pepermara )
on voimalik nende juures teha
kOige pdhjalikumaid muudatusi.
{hest nahast voib saada mitu
iilhesugust nahka, mitmest na-
hast voib saada iiks nahk, oda=-
vamat naha liiki v0ib matkida
kallimaks naha liigiks, poolest
nahast voib teha terve nahk
tervele nahale omase karuse
topograafiaga.

{Uhest nahast kahe naha
saamiseks tuleb nahk pikuti

Joon. 11. Nahkade tikel- ~  yiggasteks ribadeks 13igate.
a - 13ikejoontega mirgitud Selleks mirgitakse nahkkoe

nahk:d

> ll i.n”“ ’I;f:&"’ht“d] M peale ribade 13ikejooned ja
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ribad nummerdatakse Jarjekorranumbritega. Ribasid peab olema
paarisarv. Naha ribadeks 1Gikamisel jietakse esialgu ribade
otsad kas tagatikil v3i kaelal lahti 13ikemata. Jirgnevalt
Ommeldakse omavahel kokku kSik iliksikarvulised ja siis paaris-
arvulised naharibad. Pirast seda l3igatakse esialgu lahtildi-
kamata jd&nud nsharibade otsad lahti ja Gmmeldakse sama korra
Jirgl kokku, nagu eespool kirjeldatud. Ndnde saadakse kaks
ilhesugust nahka, iiks liksikarvulistest naharibadest, teine
paarisarvulistest. y

Jéargulist ribade lahtilSikemist tehakse selleks, et ri-

bade jarjekord ei liheks segamini, et mGlemad nahad saaksid
ilhesugused.

-
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Joon. 12, Kiililikunaha ribadeks 13ikamine.

. @ - nabk enne ribadeks 13ikamist (karuse poolt),
0 - ribade l3ikejoontega margitud nahk (nahkkoe poolt),
b ja r - ribadest kokkudmmeldud nahad énam:koe poolt),
A ja e - ribadest kokkudmmeldud nahad (karuse poolt).,
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Samasugusel viisil Smmeldakse kahest nahast ilks nahk.
M3lemad kokkudmmeldsvaed nahad 13igutakse ribadeks ja vahel-
dumisi 3mmeldakse kokku iiks iihe naha riba teise naha ribaga.
EKui tahetakse iihest naha poolest saada terve naha kujuga
nahk, siis 13igutakse naha pool samuti ribadeks ja lahti16i~-
gatud ribad sobitatakse ja Ommeldakse kokku selliselt,et tur—-
jajoon, mis oli naha poole ilihes &#res, jadb naha keskjoonele,

Jatkamise (vene keeles mepepeska) teel tehakse kahest
liilhikesest nahast iiks pikk nahk, Jétkatavad nahad 13igatakse
pdiki nahka tiikkideks. Ube naha tilkid pummerdatakse tagatii-
kist pea suunas ilksilkmumbritega, teise naha tiikid paarisnumb-
ritega. Tikkide kokkudmblemine, jétkamine toimub numbrite pi-
devas jdrjekorras. Nonds satuvad jétkatava naha sisse vahel-
dumisi kindlas jirjekorras mdlems naha tiikid.

Et jdtkude Omblused karu-
se poolt vihem vilja paistak-
sid, selleks tehakse jitkata-

0 3 vate nahkade lahtildikamine

. < mitte sirgjooneliselt, veid

; hambuliselt (siksakiliselt).

¢ ? ¢ YVahele dmblemise (vene
keeles DBCHH(BKA) all mGiste-
B 5 takse pika ja tiheda karusega
Wy nahkadele (rebase-—, hdbereba-

A senahad) riidest, glassee-
& v3i seemisnahast ribade vahe-
ledmblemist nende neha pinda
il kas pikuti, laiuti vdi lheaeg-
%; selt mdlemas suunas suurende-
AR Py 4 : miseks. Vaheledmmeldavate ri-

’ bade virvus peab sarnanema ka-

ruse vVArvusega.

Joon. 13. Nahkade jdtkamine. Nahal 13igatekse &ra pea
a ja 6 =~ ldikejoontega ja hOredad kdhualused kohad.
:iggéwad' o i Jérelejddnud tiheda karusega

osa 13igatakse ribadeks. Mida
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rohkem tahetakse naha pinda suurendada, seda rohkem ribasid
tuleb 13igata. Karusnghast ribade vehele dmmeldakse riidest,
glessee~ v0l seemisnahast ribad. Et ei kahjustuks karuse vi-
limus, ei v0i vaheledmmeldavad ribad olla laiemad kui 10 mm.
Kui soovitakse nahkade pinda
suurendada niihdsti pikuti
kul ka lajuti, siis 13igatak-
ge karusnahast viélja nurgeli-
sed kiilukujulised ribad ja *
ribade vahele Ommeldakse sa~—
muti kiilukujulised riidest, :
glassee~- v3i seemisnahast
ribad.

Eui karusnahkedele on
ribed vahele Smmeldud, siis ® ==t
¢mmeldakse eelnevalt nahkadelt
draldigatud hdredad nahaosad ﬁﬁﬁ ‘
Ja pea kere kiilge tagasi.

s

Joon. 14, Pikisuunaliste vahele-
dmblustega karusnahk.

& - 13ikejoontega itud nahk,
6 - vahele dmmeldud badega nahk.

Toote juurdeldigete komplekti valmistamine
vélkestest nahkadest.

Toote juurdeldigete komplekti valmistamine vilikestest
nahkadest erineb suurel mf&ral suurtest ja keskmistest nahka=-
dest komplekti valmistamisest.

Véikeste nahkade (orava, muti jne.) pindade m33tmine on
viga todmahukas protsess. Sellepdrast sorteeritakse viikesed
nahad silms Jjérgli suurusegruppideks. Vastavalt naha pipna
suwurusele 13igatakse neist #abloonide jérgi viljaldiked. Val-
Jaldigete tegemisel &rastatakse yiikestest nahkadest ddred
ja teised hdredama karusega kohad. Sablooni konfiguratsiooni

=



Jirgl 13igatakse karusnahkadest viilja standardse kujuga ja
suurusega viljaldiked. Vdljaldikamisel tuleb silmas pidada
reeglit, et naha turjaosa jdiiks viiljaldike keskjoonele ja
et iihe viljaldike kiiljeosa kvaliteedilt ja vilisuselt sar—
naneks tdielikult naabruses oleva naha killjeosaga. Pérast
kiiljejoonte 13ikamist 1Gigatakse naha killjest &ra pea, kaela-
osa ja tagatilkk. X

Babloonide kuju viib olla viga mitmesugune. Sabloonide
xujuga moodustatakse valmistoote karusnahkse pealise muster
ja kasutatakse #ra tdielikumalt karusnshkade pind.

100U

Joon. 15. Viikestest karusnahkadest viiljaldigete
tegemiseks kasutatavate Sabloonide kujud.

a - tdisnurkne, 6 ~ ovaalne, B - labidakujuline,
r - kuusnurkne, 7 - kiilukujuline, e - r3dpkfiliku-
kujuline.

Karusnahkade pinna tdielikumaks #rakasutamiseks tuleb
valida selline sabloon, mis xalge rohkea vastab naha loodus~
likule kujule. Nditeks on mutinahk looduslikult kujult ligi-
lihedane kuusnurgale. Sellepdrast on otstarbekohane mutina-
hast vidljaldigete tegemiseks kasutada kuusnurkset #ablooni .

Suslikunahkadest viljaldigete tegemisel kasutatakse
ovaalse kujuba #ablooni, kuna selle kuju vastab suslikunaha
tagatilki kujule.

Vesirotinahkadest vdljaldigete tegemisel kasutatakse la-
bidakujulist Sablooni. Kuusnurkse ¥ablooni jirgi tehakse viilja-
15iked veel ka hamstrinahkadest.

Oravansha turjapealsest tehakse vidljaldiked kiilukujulise

sablooni jérgi.
-3 -
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Kul tahetakse luus kaunist kalasaba voi parketti, siis
tehakse vdljaldiked nahkadest poole 8ablooni kuju jargi.

T358abloonid, millede jdrgi tehakse karuspahkadest vél-
jaldiked, on Smblusvarude arvel kogu lmbermdddu ulatuses
2 mm v3rra suuremad kui kontrolldabloonid.

Vaatemata karusnahkade t&dstusliku sorteerimise hooli-
kusele ei ole viikestest nabkadest vdljalGiked Uhesugused.
Enne 13igete komplekti koostamist sorteeritakse veel vdlja-
15iked karuse vdrvuse jdrgi ja alles siis eraldatakse iga
toote jaoks vastav kogus vdimalikult lhesuguseid védljaldikeid.
Nahkade kogus oleneb nshkade suurusest, toote tegumoest, suu-
rusest ja kasvust. Uhe naistemantli jaoks on vaja keskmiselt
260 suslikunahka (mantli suurus 48).

On aruseadav, et ka kdige hoolikame sorteerimise juures
ei ole v3imalik saamda vajaliku ilhtlusega nshku. Jérelikult
tuleb nahkade paigutamisel toote detailide lekaalidele arves-
se vitta viiljaldigete erinevusi Jja neid vOimalikult védhem
mirgatavaks teha. Selleks valitakse iihe toote jaoks vdlja-
valitud vdljaldigete kogusest veel nahad eraldi iga horison-
taalse rea jaoks. Nahad laotakse pakkidesse ja pakid pannak-
se toote seljajoone peale. KSige tumedama varjundiga nahkade
rida paigutatekse lekaali iilemisse ossa. Teised vdljaldigete
.read paigutatakse iiksteise alla selliselt, et lileminek rida-
de vabel oleks vdimalikult viéhem miérgatav. KSige heledama
varjundiga viéljaldigete rida j&ab ndnda kdige alumiseks.

Edasl tuleb igast vidljaldigete pakist vdlja valida na-
had selje keskjoonest paremale ja vasakule poole. Nahad tu-
leb paigutada selliselt, et erinevused naabruses olevate
nahkade vahel nii horisontaal- kui ka vertikaalsuunas olek=-
sid vSimalikult minimaalsed.

Kui nahad on #ra paigutatud ja igale nahale kindel koht
leitud, siis 13igatakse d#rtel olevad nahad lekaali kontuur-
joonte jirgl viélja. Tekkinud jddgid paigutatakse lekaali kat=-
mata pindadele vdi kasutatakse dra siiludena.

Viljaldigete paigutamisel toote lekaalidele tuleb jér-
gida veel ndudeid: ;
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1) nahkade karuse suund peab olema ilevalt alla;

2) toote selja- ja kdisekeskjoont mgsda peab kulgema
vdljaldike turjajoon; W

3) iihesuguse vdlimusega, kuid paremad nahad tuleb pai-
gutada toote paremale hdlmale, seljale, kiise pealmisele
poolele ja krae peale;

4) jitkatud nahad tuleb panna kandmisel ndhtamatutele
kohtadele.

Et vdljaldigete kokkudmblemisel viimased jdsksid Oige-
tele, neile varem midratud kohtadele, selleks nummerdatakse
viljaldiked. : :

Vdljaldigete paigutamisega toote lekaalile vdib luua
mitmesuguseid efekte. Nditeks kui mutinahast vdljalGiked
paigutada toote lekaalile erineva karuse suunaga, siis val-
guskiirte peegelduse erinevusest paistavad need nahad, mil-
lede karuse suund on alt iiles, tuhmidena. Vastava vdljaldi-
gete paigutamisega voib valmistoode tulla vésdiline voi male-
lauamustriline.

mervete nahkade v3i naha osade kokkudmblemine.

Nahkade ja nende osade vdl nahkadest vdljaldigete kok-
xudmblemist detailideks tehakse kas kidsitsi vGi masinal. RO~
huv enamus kokkudmblemisi tehakse kiesoleval ajal masinal.

PShiliselt kasutatakse Omblemiseks kasuksepadmblusmasi-
nat klass 10-A mitmesuguste tdiendustega. Masin teeb iihenii-
dilise iileddredmbluse, mil=-
le tikkerida koosneb kett-
pistetest. Kettpisted anna-
vad dmblusele suure venivu-
se. Pisted nqodustatakse
jérgmiselt: kaks iihendatavat
nahast detaili pannakse ka-
rusega ilksteise vastu. Nen-

Joon. 16. Kasuksepadmblusmasin de #ired pannakse kahe ket~

klass 10-A pneumaatilise karvu .
korraldava seadisega. . vahgle (ndnda, nagu on
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ngidatud joon. 17). NGel viib niidi detailidest 1l#bi ja te-
kitab tagasiliikumisel niidist aasa. Masina silmaja haarab
aasa ja veab selle detailide alt iimber l3ikeserva kokkupan—-
dud detailide peale, ndela alla.
Samal ajal viib nihutaja detailid
ihe piste vdrra edasi. Nonda jdzb
lile ddre veetud aas tikkerea suh-
tes kaldnurga alla., Jédrgneval t36~
kdigul 18bib ndel silmaja poolt
allaveetud aamsa ja siis detailid.
Silmaja viskab aasa msha ja lii-
gub algseisu tagasi. Sellega 16-
peb masina t&otsiikkel. Joon. 17. Uheniidiline

& i Eat ey e kettpistes lileddredmblus.
v3ib teha tikkeridu, mille pistete pikkus on 1 - 3 mm, ja
omblusi kOrgusega kuni 2,5 mm.

Pistete pikkus, niidi ja nOela jédmedused olenevad kok-
kudmblemisel karusnahkade nahkkoe paksusest. Mida Ghem on
nahkkude, seda peenemad peavad olema niit ja ndel ning seda
suurem peab olema pistete arv 1 cm pikkusel dmbluse 13igul.

GOST-iga 7069-61 on karusnahksete kraede dmblemiseks
kehtestatud jérgmised tabelis toodud nduded.

Tab e 1.

Niidi | Ombluse [Pistete arv 1 cm
FRRENO6 pakyyE number| kOrgus [pikkusel Smdluse
mm 18igul
1. Paksem kui 0,8 mm 30,40 | mitte iile 4 - 5
(lemba~-, koera-, 2.0
hundinshad) 'y

B

2. Keskmise paksusegs
0,4=0,8 mmu (koopaora-
va=, kiiiliku-, muti-,
karakull-, merludka- . Imitte lle
nahad) 40,60 1,5 5 -6

3+ Ohemad kui 0,4 mm P
(siberi kdérbi, orava-,
hermeliini-, valgejé-
nese-, suslikv-, ka-~ mitte lle
rakultsanahad) 60,80 0,8 6 -7




Omblusniidi védrvus peab lhtima karuse virvusega.

Omblused peavad olema iihetasased ja tugevad, pisteid
vahele jitmata ja nahka lébi raiumata. Ombluste otsad pea-
vad olema kinnitatud tagasitikkimisega. Omblustesse ei ole
lubatud haarata karvu.

Selleks, et karvad ei satuks Ombluste vahele, Ommeldak-
se detaile kokku piArikarva. Vdhe sellest - Ombleja peab
pidevalt masinat k#igust vdlja liilitama ja ndpitsaga (pint-
setiga) vdljaulatuvaid karvu Ombluste vahelt vdlja kiskuma.
Salle t3ttu suudab dmbleja masina to6kiirusest, mis on 2800-
3000 pistet minutis, kasutada vaid 30 - 60 %o

T55tootlikkuse tdstmiseks on kaasaegsed kasuksepadmblus—
masinad varustatud pneumaatilise karvu korraldava seadisega.
Seadis koosneb peast ja painutatud torust, mille ots ldheb
iile kitsa piluga tiilisiks.

Pead, mis vabalt torus pédrleb, v3ib dmblusmasina ratas-
test kaugemale ja ligemale nihutada. Toru on iihendatud venti-
latsioonitorustikuga. Ohu hdrenduse tottu peas kistakse kar-
vad koos Shuga Omblusest vdlja. ‘

Omblusi liigitatakse mitmesuguste tunnuste jdrgi. Néiteks
pikkuse jérgi liigitatakse Smblusi pikkadeks ja lihikesteks,
toote joonmddtmete Jdrgl pdiki- ja pikisuunalisteks, vélimuse
jirgl sirgeteks ja keerukateks.

Liihikeste pdikidmblustega lhendatakse iihe nahavédljaldike
tagatiikk teise védljalGike kaelatiikiga.

Pikkade pikisuunaliste Omblustega iihendatakse nahku nende
kiilgli modda.

Kdige kasutatavamad on sirged dmblused. Keerukate Omblus-
tega plilitakse kas dmblust varjata voi luua toote juures dekora=
tiivne efekt. Ombluste valik oleneb ka Ommeldava raha liigist.

Kdrge karusega nahkade 13ikeservad on sirgjoonelised ja
nad Smmeldakse kokku sirgete Omblustega. Kdrge karuse tottu ei
ole dmblused pealtpoolt ndhtavad.

Karakull=- ja merluekahahkade, samuti ka naaritse- ja tuhk-
runahkade kokkudmblemisel kasutatakse lainelist ja figurzaalset
omblust, sest see on mainitud nahkade juures vdhemé&rgatav.
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Véarvitud, kitkutud ja pligatud nahad Ommeldakse kokku
hambuliste Omblustega.

Madala karusega nahad (sus-—
lik, mutt jne.) Ommeldakse kokku
sirge vOi lainelise Omblusega. :
Need dmblused tOstavad iga naha 2 NN
eraldi esile.

Vaatamata sellele, et tehtud

omblused tasandatakse, s. t. kopu- 4//\\/~/ﬁ\v”\\/

tatakse haamriga madalaks, vajuta- /,—\\/’—\\/,—\g !
takse maha erilise puitlabidakese- 8
ga v3i tasandatakse spetsiaalsel N NGO N

masinal, jéd&b paratamatult Smblus=—

tesse volte ja ebaiihtlasi kohti. Tonn. 18, Karushahkade

Need tuleb kOrvaldada detailide omblemisel kasutatavaid

venitamisega tddlekaalide jirgi. Snbinad, :
Detailidele vajaliku kuju Ja  j.7;55785° 2,92 3 = bam=

vidlimuse andmiseks niisutatakse 5 Jja 6 = laineline.

neid ja venitatakse siis sirgeks

puitkilpidel.

Nahka niisutatakse vastava vesilahusega kas kidsitsi, har-
Jjade v3i pihusti abil, Lahuse valmistamiseks vOetakse iga
liitri vee kohta 20 g keedusoola, 20 g glitseriini ja 3 g alu-
miinjummaarjet. Niisutamisel peab lahuse temperatuur olema 30~
40°, Lahust antakse nahkadele 30 - 50 % nahkade Ghkkuivast
kaalust. Pérast niisutemist lastakse nahkadel 1/2 - 2 tundi
seista niiskuse lhtlasemaks jagunemiseks.

Puitkilpidele on joonistatud lekaali kontuurid. Detail
pannakse lekaali joonise peale. Detaili &ddred venitatakse
vastavalt lekaali kontuurjoontele vdlja ja kinnitatakse vdlja=-
venitatud seisundis klambritega voi naéltega'kilbi killge.

Véljavenitatud detailile tuled anda lekaali kuju. Selja,
kiise ja krae keskjoont méGda peavad kulgema nahkade turja-
jooned. KGik piki- ja pSikisuunalised Smblused peavad jééma
simmeetrilisteks ja sirgeteks. See on eriti kehtiv nende Omb-
luste kohta, mis jd8vad karuse poolt ndhtavaiks.
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Kuna detailid iihtlaselt ei veni, siis tuleb mdnes kohas
detaili rohkem venitada tile lekaali kontuurjoonte s

puitkilpidele sirgeks tdmmatud detaile kuivatatakse
40°-se temperatuuri juures, kuni detailide niiskusesisal-~
dus on normaalne (12 = 14 %). Selle niiskusesisalduse miéra
juures tekib tasakasal toas oleva Shu niiskuse ja naha niis~
kuse vahel. Normealse niiskusesisaldusega karusnsha nahkkude
t3mbub pérast venitamist k3ige vidhem kokku ega deformeeru
oluliselt limbritseva dhu reZiimi muutumisel.

Detaile ei vdi puitkilpidel viga kuiva Shuga kuivatada.
Kui Ghu suhteliﬁe niiskusesisaldus on 30 % vOoi veel vihenm,
siis vaatamata temperatuurile hakkavad eriti rebasenahkadel
ogakarvade otsad kaarduma ja 1Shestuma. Ohu 40 - 50 %-lise
suhtelise niiskusesisalduse juures seda ei toimu, kuni tempe-
retuur ei ole kdrgem kui 40°. 60°-st kdrgema temperatuuri ja
40 - 60 %-1lise suhtelise niiskusesisalduse juures algab aga
ogakarvade otste 1Bhestumine ja kaardumine.

Fui kuivatemisel detailides jéddb niiskusesisaldus suure-
maks kui 14 % voi kui nahad on jahtumatult puitkilpidelt vde-
tud, siie hakkavad ned hiljem kokku kiskuma.

Kilpidelt mahavdetud kuivatatud detailide nahkkoe peale
pannakse viimistluslekaalid. Kilpidel kuivatatud detailid on
alati mdnevdrra suuremad kui viimistluslekaalid. Detailide
#ired koos naelte aukudege, samuti ka liigne pind 15igatakse
ira. Detailidele antakse tépne viimistlemisdetaili lkuju.

Viimistlemine.

Viimistlemisel antakse juurdeldigetele ja detailidele
selline vilimus, nagu neil peab olema valmistootes.

Viimistlemistoddeks on nahkkoe pehmendamine, nahkadeat
defektide kdSrvaldamine, detaili kloppimire, karuse kammimine

ja siledaks harjamine.
Detailidesse Smmeldud karusnahkade nahkkude pebmendatak-

se kas pehmendamismasinatel (vaata raasmatu I osa 1k. 95) voi
kiisitsi,

- 37 -



Eelnenud tootlemisjidrkudes voisid detailidesse tekkida
defektid ynagu rebendid, nahkkoe alumisele pinnale vdljatule-
vad karvad, hddrdunud kohad karusel jne. Ka v0isid nahkade
t06stuslikul sorteerimisel mérkamata j&dda mOnedes kohtades
paljakud, h@redams karusega kohad, ebaiihtlased jdtkud jne.
Defektid, olgugli et need varem olid vdbe mirgatavad, tulevad
nihtavele ja kahjustavad valmistoote vdlimust. KGik detaili-
de vdlimust kahjustaved defektid tuleb detailide viimistle-
mise kdigus hoolikalt kdrvaldada. Defektide kOrvaldamisel
tekkinud Smblused tqotakse nahkkoe poolt maha ja silutakse.
Viimistlemine on detasilide t&otlemise viimane jark.,

Detsilide karus on tavaliselt risustatud tolmuga, nahk-
koest lahtitulnud karvadega, saepuruga ja pérast puitkilpi-
delt mahav3tmist kigardunud. Karusele antakse ndutav seisund
kloppimismasinal. Kloppimismasina peamiseks sdlmeks on pdor—
lev v311l, mille kiiljes on 220 mm piked ja 10 X 5 mm ristldi-
kega nahkrihmad. ]

Kloppimisel pannakse detail karusega lilespoole nahast
padjale, V31lli poorlemisel 16dvad nahkrihmad vastu karust.
Selle juures tdusevad karuse kidgardunud karvad iiles. Tolmu,
lahtised karvad ja saepuru tSmbab padja kohal paiknev venti-
lastor vdlja. Kloppimismasinal klopitakse karust seni, kuni
ta on tdiesti puhas.

Karust silutakse kammimisega. Karvad kammitakse sirgeks
Ja korraldatakse ihes suunas. Kammida v3ib nahku péri- ja
‘vastukarva (vastukarva kammimine vene keeles 3ayec ).

Parikarva, peast tagatiiki suunas, kammitakse detaile ju-
hul, kui karusele tahetakse anda looduslik suund. Detail pan=-
nakse lauale karusega lilespoole, karus kammitakse hoolega lé-
bi, niisutatakse pihusti abil veega ja silutakse harjaga pari-
suunas. Pédrikarva kammitakse ja silutakse kdrge karusega nah-
kadest detaile. .

Vastukarva kammitakse tagatiikist pea suunas,

Péarast vastukarva kammimist niisutatakse karust rikkali-
kult veega. Detail kinnitatakse puitkilbile karusega vidlja=—
poole, karust harjatakse vastukarva ja kilp koos selle peale
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kinnitatud detailiga pannakse kuivatisse. Kuivatisse pan-
nakse puitkilbid vertikaalselt ja ndnda, et karuse soovi-
tud suund on ililevalt alla. "

Vastukarva kammitakse ja harjatakse tavaliselt madala
karusega epileeritud ja pdetud (kiiliku-, kagsi~) nahku.
Eesmiérgiks on karust iiles tGsta ja sellega anda kotikunehaks
matkitud nahkadele sarnasus saarmanshaga voi biisamrotineha-
ga. Vastukarva kammitud karus ndib tihedemana ja muudab na-
had kaunimaks.

Ombluste vahele jédnud karvad kammitakse vilja ja 18i-
gatakse kddridega &ra.

Lambakarusnahkadele iihtluse ja lidike andmiseks kammi-
takse, poetakse ja silutakse neid gpetsiaalsetel masinatel.

* Sorteerimine.

Nagu juba eespool mainitud, oleneb karusnahatoodete kva-
liteet pealisenahkade kvaliteedist. Sellepdrast tuleb enne
Smblemist kontrollida kdiki detaile toote komplektist. Kont-
rollimist teostab tavaliselt TKO praasker. Detaile kontrolli-
takse niihéisti karuse kui ka nahkkoe poolt.

Esmajérjekorras kontrollitakse, kas kSigi komplektis cle-
vate detailide karus vastab GOST-i vdli TT nduetele ja kas
nahkadest viiljaldiked on detailidesse Sigesti paigutatud.
Kdige kvaliteetsemad nahad peavad olema detailll kGige vas—
tutusrikkamates ja nihtavamates kohtades. Nasbruses olevate
nahkade karuse erinevus ei voi olla mirgatav. Ei vl olla
virvitooni erinevust kiise pealmise poole keskkoha ja pare=
ma ning vesaku hdlma, krae ja selja iilemise osa vahel.

Edasi kontrollitakse, kes nahkadest on defektid Giges~-
ti kdrvaldatud. Praaker vastab deteile karuse ja nahkkce
poolt. Nahkkoe jérgi ja pubhumisel otsustab praaker, kas de-
fektid on Gigesti kdrvaldatud ja kas paikade ja jdtkude ka=-
ruse kvaliteet vastab detaili karuse kvaliteedile.

Detailide karuses ei v0i olla pulstunud kohti, tolmu
ega niidiotsi, Ombluste kvaliteedi kontrollimiseks laota-
taxse detail lavale nshkkoega illespoole ja kontrollitakse,
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kes piki~- ja pdildsuunalised Smblused paiknevad Gigesti.
Eriti tdhtis on, et pSikisuunalised dmblused oleksid Oiges-—
i tehtud. Jiargnevalt vaadatakse detaile vastu valgust, et
kindlaks teha, kas Omblustes ei esine pistete vahelejddmisi
ja kinnidmblemata kohti.

Omblused peavad olema sirged ja iihekdrgused. Ombluste
sirgjoonelisuse kontrollimiseks plstetakse OSmbluse sisse
kahte punkti naelad. Naelte vahele tommatakse niit. Sirge
Smblus peab kogu pikkuses {ihtima naelte vahele sirgeks tOm-
matud niidiga.

Pistete sagedust ja dmbluste kdrgust kontrollitakse
spetsiaalse joonlauaga. Kontrollitekse ka, kas niidi vérvus,
number ja ndela number vastavad ndudeile, kas dmblustesse el
ole haaratud karvu, kas dmblemisel ei ole pahkkude kokku kis-
tud ja volte tekitatud. . '

Pirast Smbluste kontrollimist loendab prasker nshad ja
vordleb, kas nahkade suurus ja arv detailides vastavad joo-
nises v3i toote passis mérgituga.

Detailide m33tmete ja kontuurjoonte tépsuse kontrollimi-
seks tdmmatakse deteil sirgeks ja selle nahkkoe peale pannak=-
se kontroll-lekaal. Detaili karuse poolt kontrollitekse selle
viimistluse kvaliteeti.

Defektsed ja standardite ndudeile nittevastavad detaili-
de komplektid tagastatakse todstusse parandemiseks. Vastuvie~
tud detailide komplektidele midratekse sort, defektsuse grupp,
hind ja komplekt markeeritakse. Markeering liillakse templiga
nahkkoe peale. Markeeringus niidatakse tootja ettevitte nime-
tus ja asukoht, toote nimetus, tegumood, suurus ja kasv, ka-
rusnaha 1liik, komplekti sort, defektsuse grupp, praakeri num-
ber.

Markeeritud detailide komplektid antakse lile Omblustsehhi .




Toote kokkudmblemine.

Pdrast karusnahkadest pealise komplekti koostamist Jérg-
neb riidest detailide (voodri, manuste ja soojapidavate vahe-
detailide) juurdeldikamiseks ettevalmistamine ja juurdeldika-
mine.

Uldiselt toimub riidest detailide ettevalmistamine ja
juurdeldikamine samal viisil nagu detailide juurdelGikamine
masstootmise korras valmistatavatele Omblustoodetele.

Karva suunaga riidest tuleb detailid vdlja ldigata
selliselt, et kGikide detailide karva suund oleks uhesugune,
kas llevalt alla voi alt iiles. Detailide pikitelje kdrvalekal-
dumine 10ime suunast ei v6i olla suurem, kui see on lubatud
omblustooteile.

90 cm ja laiemad siidvoodririided tuleb ladestada kih-
tidena, milledes kihi paarid or paremate pooltega vastamisi.
Selline ladestamisviis annab vOrreldes tavalise ladestamis-
viisiga, lappamisega kiht kihi peale, 1 - 1,5 % kokkuhoidu.

Kihtide ladestamisel paremate pooltega vastamisi tuled
hoolega jédlgida, et mGlema paaris oleva kihi vdrvuses ega
virvitoonis ei ole erinevusi. Vastasel korral tekib erinevus
valmistoodete detailide viirvuses.

Puuvillased ja linased manuseriided ja 90 cm kitsamad
siidvoodririided ladestatakse parema poolega allapoole.

Kangad, mille pind on kaetud liimiga (karusnahast peal-
gsele allakleebitav vahevooder), ladestatakse alumiiniumist
plekiga kaetud juurdeldiksmislauale liimikihiga ilespoole.
Vastasel korral kleepuksid kangad laua killge ja nendest
oleks detailide vidljaldikamine raskendatud.

Kdige pealmise kihi peale pannakse kiht liimiga katma-
ta riiet, mille peale 1digete kontuurjooned kantakse kas le-~
kaalide JlHrgi v0i 1l&bi trafareti. Y

Detailide juurdeldikamiseks kasutatakse vertikaalnoaga
masinat. LOikamise kergendamiseks puhastatakse nuga perioo-
diliselt 1iimist,

Riiete ladestamisel ei v0i olla lademe kdrgus ile 7 cm.
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6 - 7 cm kdrge lade saadakse, kui ladestatakse alljargnevaid

riideid jargmistes kogustes:
siidvoodririideid. . . . . . . .. . . 70 - 100 Kihti
puuvillaseid voodririideid. . . . .. . 90 =160 v
kalinguri vGi sitsi (vahevoodriks)... .100 - 160 *
V£9 5 o e BB e SR < e Rahale s fe bl 0, R
liimiga kaetud kangaid. s o v 4'ce . 460 ~ 80 %
MALILEL bl ol ol i o ah s oo e G200 =250 v

Juurdeldigatud detaile kontrollitakse kontroll-lekaalide
Jargi. Kontroll-lekaali peale pannakse vdljeldigatud pakist
pealmine ‘ja alumine detail ning iiks detail kesksolt. Nouete-
kohase juurdelGikamise korral peavad JuurdelGigatud detaili-
de kontuurjooned iihtima kontroll-lekasli kontuurjoontega.

Naiste-~ ja lastemantlite ning lastepalitute dmblemisel
tuleb eelnevelt valmistada vahevooder Ja Glatdldis.

Soojapidavateks materjalideks kasutatakse karusnahatoo-
dete juures puuvillast baikat, vatiini Ja vatti. Karusnaha-
toodete kui kallite toodete :jtiu.res tuleb kasutada suurema
soojapidavusega kbrgema sordi vatti nagu "Luks” Ja "Priime".

Tiheda karusega ja kiilllaldase tihedusega nahkkoega karus-
nahkadest (lambanahast Jt.) Ommeldud naistetoodete juures ka-
sutatakse soojapidavaks materjaliks baikat.

Vatiini kasutatakse viikeste madala karusega Shukese ja
tiheda nabkkoega nabkade (merlusks-, kljam-, kiiiilikunahkade
Jte) Jjuures.

Viimati mainitud nahaliikide juures v3ib vati asemel ka-
sutada ka vatiipi, kuid sel juhul tuleb tootele kuni vG60 joo~
neni panna kaks kihti vatiini, v86joonest allapoole ja kiis-
tesse liks kiht vatiini. g

Olenemata nahaliigist kasutatakse kOigi karusnahast las—
tetoodete juures vatti,

Selleks, et vatt annaks tooteile vajaliku soojapidavuse,
kuid ei teeks tooteid raskemaks, tuleb detailidele, mis kata~-
vad killma suhtes tundlikumsid kohti, laduda rohkem vatti. Va-
- Jaliku paksusega vatikihi sasmiseks laotakse vathi laudadel,
mille pealmise katte sees on alt elektrilempidega valgusta-
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tavad klaasid. Libivalgustamine n#itab, kas vatikiht on lht-
lane.

Joon. 19. Klaasist plaadiga vatiladumislaud.

Et vatikiht paremini koos hoiduks j« tiikkd ei lédheks,
selleks kaetakse see kahelt poolt marliga.

Piha filemine osa kuni vddjocneni kardab rohkem kiilma
kui alumine osa, sellepérast peab vatikiht iihtlaselt piha
iilaosast alléédre suunas Jhenema.

Kéistes peab vatikiht olema m3nevdrra Shem kui lilaosas
ja kiiinarnukist kuni kéisesuuni iibtlaselt Shenema. Kui 3la-
kaare kohal vdtta vatikihi paksuse nditajaks 100 %, siis
kiiffinarnuki joonel peab see olema 75 % ja kidisesuus 40 - 50%.

Vdttes rinna keskosas vatikihi paksus nditajaks 100 %,
peab vatikihi paksus 12 - 15 cm allpool vddjoont olema 80 %
ja 10 cm iilevalpool allddrt 50 %.

Vatikihi paksus middratakse enne seda koos hoidva marli
ldbitikkimist. Mddremine toimub sellekohase seadise abil.
Seadis koosneb torust (1), mille alumises otsas on 50 mm
1dbimd3duga ketas (2). Toru sees on pilu (3). Pilu adrtes on
millimeetrilise jaotusega skasla. Skaala niitab mGGdetava va-
tikihi paksuse. Toru sees kiéib ndel (4), mille ilemisse otsa
on pandud mutter (5). NJela kiilge on keevitatud osuti skaala
jaotuste lugemisceks.
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Seadis pannskse vatikihi mdd-
detava koha peale ja ndel vajuta—
takse 1ldbi riide ja vatikihi laua- 5
ni. Osuti nditab, mitu jaotust ndel
langes, s. t. nditab vatikihi pak--
suse mGddetavas punktis. Olgugi et
ndela lédbitorkamisel vajutatakse
vatikiht mGnevdrra kokku, muutub
selle tihedus t§htsusetult ja prak-
tiliselt ei avalda mGGtmise tule-
musele mdju.

MoGtmisel peab rangelt jalgi-
ma, et ndel tungiks lauani. Vati
kihi paksuse vihenemise iihtlust
kontrollitakse toote hdlmadel
Jérgmistes kohtades:

1) rinna keskkohas kdeaukude tasemel,

2) 3 cm allpool vddjoont,

3) 12-15 cm allpool vd8joont, Joon. 20. Seadis vati-

4) 10 cm kaugusel alldérest, hdlma- gtgt.paksuse midremi-
dérest ja killjejoonest.,

Samades kohtades md8detakse ka vatikihi paksust seljal, kuid

seda vaid selle erinevusega, et rinna keskkoha asemel tehak-

se esimene mddtmine selja keskjoonel kieaukude tasemel.

Vatikihi paksust kiistel kontrollitakse:

1) 6-8 cm allpool dlakaart,

2) Kiilinarnuki tasemel,

3) 4~5 cm kdrgemal kiiisesuust.

Paarisdetailides mé#ratakse vati koguse vOrdsus kummagi
detaili eraldi kaalumisega ja paksuse mGotmisega standardse-
tes punktides ning saadud tulemuste vOrdlemisega.

Et kohev vatikiht kandmisel marli vahel tiikki el ldheks,
selleks tikitakse detailid iga 6-8 cm tagant tikkeridadega
pikuti 1&bi. Kui ldbitikkimist tehakse tavalise kiirkdiguga
Smblusmasinal klass 22-A (tGSkiirus 3500 podret minutis)!,

1
Ik. 303.
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siis kasutatakse ilihtlase tikkeridadevahelise kauguse hoid-
nmiseks juhtratast, mis kinnitatakse dmblusmasina kipa Kkilge.

Lébitikkimist alustatakse
detaili keskelt ja jitkatakse al~
la ddre suunas. Algul tikitak-
ge 1ldbi detaili iiks pool ja pé-
rast teine pool. Pistete sage~
dus 1 cm pikkusel 1l3igul on
2,5=3.

Kuna iihendelalise dmblus-
masina todtootlikkus ei ole kui-
gi suur, siis kasutatakse kaas-
aegsetes ajakohase sisustusega
t6ostustes 12 ndelaga masinaid
xlass M~12., Masin teeb 8,5 mm
X pikad kaheniidilised kettpisted.
Joon. 21. Juhtratas vati- Tikkeridade vahe on 6 cm. Niidi-
Kbl 1SRIEINELNIAS RN, pingutaja ei tdmba pisteid kdvas-
ti kinni. Vatikiht jd#b koheveks ja tema soojakaitselised oma~
dused ei véhene mdrgatavalt.

Masina todkiirus on 600 pdédret minutis. Ldbitikitavate
vatikihtide paksus voib olla kuni 20 mm.

Masinaklass M=12 ndelad panevad vertikaslsuunas iiles ja
alla liikuma ndelte vintv31lil olevad 12 kepsu. Vantvolli pa-
neb 1iikuma dmblusmasina keres paiknev peavdll. Omblusmasina
keres on ka vdll 12 kipa iiheaegseks iilestdstmiseks. Aasaveda=-
jad liiguvad kahes tasapinnas. Need paneb liikuma ndelte vént-
v61l. Riidenihutaja mehhanism sarnaneb ehituselt tavalise 3dmb-
lusmasina riidenihutajale.

Masinaklass M=12 to6tootlikkus on sama suur kui 5-6 ilhe-
ndelalisel kiirk#iguga masinal.

LAbitikitud vahedetailid laotakse 10-kaupa iiksteise pea—
le. Ulemise vahedetaili peale pannakse kontroll-lekaal ja ver--
tikaalnoaga juurdeldikamismasinaga antakse korraga kb’igilo de-
tailidele tdpne kuju. Sama juurdeldikamismasinaga tehakse ka
sissel8iked hdlmadesse ja kidistesse.
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Selleks, et detailide iihendusdmblused ei tuleks liiga
paksud, vidhendatakse vati kogust 2-3 cm kauguselt detailide
dértest. Vati kogust vihendatakse hdlmadel: esiddrtes, kil-
Jejoonel ja allddires; seljal kiilgjoonel ja alléddres; kdistel
kiiisesuus ja Kkilinarnuki Smbluste Jjoomnel.

Vatist vahedetailid Ommeldakse kokku ihendusdmblusega
Omblusmasinal klass 22-A. Kokkudmblemisel kasutatakse tava=-
lise kiipa asemel rullképpa.

Kiljed Ommeldakse kokku
selja poolt 1 cm laiuse dmb-
lusega. Kokkudmblemisel ei
tohi detaile venitada ega
kokku v3tta.

Olenevalt moest kasuta-
takse naiste~ ja lastemantli-
te Omblemisel kSrgemaid vdi
madalamaid 3latéidiseid. Jia-
téidise iiks &dr, toote Slakaa-
repoolne, on sirge, teire, kae-~
lapoolne, timardatud. vValmis
Slatdidisel peab olema kﬁef Joon. 22, Omblusmasins
augu kumerusele vastav kuju. rullképp.

Olataidise sirge &ir on peks,
Shenev kaela suunas.

Olatdidised valmistatakse vaheriidest. Vaheriidest 13i-
gatakse detailid viilja kaldsuunas 13imeldngale. Vaheriide
Peale laotakse vatikiht, mille paksus on sirge &éire kohal
=2 cm. Vatikihi peale pannakse vaheriidest kate Ja vatikiht
tikitakse lébi. tikkeridadega piki detaili. Tikkeridade kaugus
Uksteisest on 1,5 - 2 cm. Libitikkimist alustatakse sirge Hire
poolt. ¢
Lébitikitud Slatdidise peale pannakse mitu vatiinikihti
v31i vatti. Olatdidise peksus peab sirgest Harest kaela poole
Uhtlaselt .Shemaks minema. Vatiin Ja vatikiht tikitakse dlatdi-
dise kiilge., =

Enne karusnahkadest toodete kokkuGmblemist kontrollitak-
se kOiki karusnahast Juurdeldigete detaile komplektis. Pealise

. S Re L




detailide komplektile antakse Juurde voodri detailid, manused,
soojakaitsematerjalid ja furnituur.

Detailide kontrollimine ja ettevalmistamine omn tingitud
gellest, et pirast valmistemist vO0ivad karusnshast detailid
deformeeruda je suuruselt kahaneda. Detailide mTGtmete kokku-
tombumine on erinevate karusnahkade juures erinev ja oleneb
paljudest asjaoludest: nahkade niisutamisest ja vdljavenita-
misest, detailide kuivatamise kestusest kuivatuskambris, kui-
vatamise temperatuurist, detailide hoidmise kestusest pérast
puitkiipidelt mahavdtmist ja veel paldudost teistest teguri-
test. Selleplrast tuleb enne kokkudmblemist mitmel korral de-
taile kontrollida kontroll-lekaalide Jjérgi. Kui detailide kon-
tuurjooned ulatuvad iile kontroll-lekaall, siis l3igatakse need
dra. Kui detaili kontuurjooned ei ulatu kontroll-lekaali kon-
tuurjoonteni, on kontroll-lekaalist vdiksemad, siis asendatak-
se need detailid vajaliku suurusega detailiga. Kokkuldinud de-
tailidest l0igatakse vastav viiiksema suurusega detail.

Vastavalt karusnshast detailide juures toimunud muudatus-
tele tuleb enne toote kokkudmblemist tédpsustada voodri ja ma~
nuste md5tmed. .

Voodri detailide védrvus peab vastama karuse virvusele.
Naiste-~ ja lastemantlitele pannakse tavaliselt siidvooder. Ke-
vadistest karusnaha liikidest (susliku~, roti-, hamstri-, vddét-
oravanahad jt.) naistemantlite jJa eelkooliealiste laste palitu-
tele pennakse kas siidriidest v3i puuvillasest satédénist voe-
der.

Karusnshast detailide muutumine on tingitud sellest, et
detaile oli eelnevalt mitmel viisil m3jutatud: enne juurdeldi-
kamist vernitatud, pérast nahkade kokkuldmblemist toote detalli-
deks pultkilpidel pinguli tOmmatud ja selliselt kuivatatud,

Muutused vGivad nahkades kesta ka veel siis, kui neist
on Smmeldud valmistoode. See ei ole lubatav, sest valmistoode
v3ib deformeeruda. On vaja karusnahkadest detailide kuju ja
m0dtmed teha pilisivateks.

Karusnahast detailide puitkilpidele tOmbeamisel ei veni
nshad ihtlaselt. Venitava jdu m3jul venivad naha Hirecsad

pacy T, S



kGige rohkem, #&rtest kaugemal olevad nahad venivad vihem
Ja naha keskosa ei veni {ildse. L&heb vaid sirgu.

Kilpidelt mgha v3etud, keob nahku venitav jdud..Nahka-
de siseehituse vetruvuse t3ttu piiliavad nahad taastada oma
endist kuju ja hakkavad kokku tSmbuma.

Uurimustega on kindlaks tehtud, et karusnahast detailid
tombuvad kokku pikema aja kestel. Nditeks kiiiiliku- ja susli=-
kunahast detailide kokkutdmbumine kestab pdrast kilpidelt ma-
hav3tmist kuu aega ning hiljem jédtkub tdhtsusetul mddral.

Kandmisel venitatakse iliksikutes kohtades toote detaile.
Et nahad ei hakkaks uuesti venima Jja toode deformeeruma ning
et nahkade Gmblused oleksid tugevad, kinnitatakse detailide
alla puuvillane vahevooder. Vahevooder suurendab margatavalt
nahkade tugevust. Kehtib ndue, et vahevoodri tombetugevus
peab olema suurem ja venivus véiksem kui nahkadel. Vahevooder
peab olema Ghuke, pehme ja kerge ning vdrdlemisi odav, et te-
da v3iks kasutada ka odavamate nahkade Jjuures. Neile ndudei-
le vastavad kalingur, Shuke bjass Ja sits.

Seda néitavad rebimiskatsed 150 x 50 mm karusnahast ja
mainitud puuvillasest riidest ribadega ning kokkupandult (ka-
Tusnahast riba + puuvillasest riidest riba) samade ribadega.
Rebimiskatseid on tehtud diinamomeetril.

Nagu tabelis nr. 2 toodud andmeist néhtub, on piki 13ime-
19ngs viiljaldigatud puuvillase riide tdmbetugevus suurem karus-
nahkade tdmbetugevusest. Jérelikult muudab piki 13ime 13ngu
JuurdelSigatud puuvillane vahevooder karusnahku tugevamaks.

Proovitud materjalidest venib kGige vidhem piki 13imeldn-
gu vdljaldigatud riie. Piki koeldngu vdljaldigatud riide ve~
nivus on ligilédhedene karusnahkade venivusele Ja selline vahe-
vooder ei anna karusnabkadele tugevust juurde. Kui karusnaha-
na Uksikult rebitult on ldunamaise susliku nahk ligikaudu poo-
le nOrgem Xililiku- ja merluskanehast, siis kdvendatult puu~
villase riidega muutuvad nende nahkade tugevused peaaegu vdrd-
selks, Puuvillane riie kaotab erinevuse karusnahkade tombetuge~-
vuses, ' ,

Toodud nditest vdib Jédreldada, et puuvillane vaheriie on
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nditlikult Seldes nagu karusnahatoote kandvaks aluseks.
Vahevooder annab vdikestest ja keskmise suurusega karus-
nahkadest dmmeldud tooteile vajaliku tugevuse ning viid
nende venivuse ndutavaisse piiridesse. See on kehtiv aga
vaid siis, kui vahevoodri 13imeldngade suund {htidb valmis-
toodet venitava jou suunaga.

e - T Y e 4
Puuvillase riide ja karusnahkade tOmbetugevus
ning venivus.

Tombe- i Pikenemine %-des
Materjali nimetus tugevus - -

kgt vetruv | jadv (tédielik |katke-

misel

Lounamaise susliku
nahk 14,89 7450 5,00 | 12,50 125,00
Kotikunahaks matki-
tud kiiilikunahk 25,60 110,50 7,00 | 17,50 |35,00
Merluakanahk 25,00 12,50 |8,50 |21,00 [40,00
Puuvillane riie pi-
ki 10imeldngu 26,80 2,60 1,00 3,60 8,00
Puuvillane riie
piki koeldngu 21,10 [11,00 5,00 | 16,00 |32,00

Ldunamaise susliku
nahk + piki 1Gime-

161:?1 161 atud puu- 7,50
. - - - 4

I,Gu.nnnse eualiku
nahk + piki koeldngu
15igatud puuvillane
riie 37,00 ~ - - -

Merluskanahk + piki
13imeldngu 1digatud
puuvillane riie 35,30 - 2 & e

Médrkused: 1) Tdielik venivus on selline, mille juures karuse
kvaliteet ei ole veel halvemaks liiinud,

1 A.M, BapHkWH ¥ Zp., TexHomorus mazemwi n3 Mexa
tabel 33, b - ;
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2) Vetruv venivus on materjali pikenemine, mille vGrra
materjal pdrast venitavast joust vabanemist tagasi
lihemaks t3mbub,

3) Jddv venivus on pikenemine, mille vOrra materjal pid-
rast venitavast jOust vabenemist pikemaks .jé#b.

Kokkuvdttes vOib delda, et vahevooder annab tootele va-
jaliku tugevuse ja vastupidavuse ning hoiab alal toote kuju.

Tumeda karuse puhul peab ka vahevooder olema tume ja he-
leda karuse puhul heleda vdrvusega.

Védikestest (muti~, susliku-, hamstri-, oravanahk jt.) ja
keskmise suurusega nahkadest (kiililiku-, karakull-, kitse-, koo-
paoravanahk) pealis muudetakse tugevamaks vahevoodri alladmble-
misega.

Suurtest tugeva nahkkoega nahkadest (lamba-, varsa-, va-

sika-, koera-, padravasikanahk) pealise tugevemaks muutmiseks
el kasutata vahevoodrit, vaid pealise venivatesse kohtadesse
(kiljeSmblused, rinna sisseldiked, hdlmadéred, 5ladmblused,
kiieaugu Glakaar) Ommeldakse vahekant ehk pidepael.
? Norga nahkkoega vdikestest nahkadest (véotorava—-, vesi-
roti-, pimehiire-, ussihiire~-,; lGunamaise susliku, hdbehiipik-
hiire-, halli hamstri, tsookorhiirenahk) pealise alla kleebi-
takse sitsist vahevooder.

Earusnahatoodete kvaliteet oleneb suurel md&ral sellest,
kuidas on vahevooder kinnitatud pealise kilge. Kui vahevooder
ei ole nahkkoe kiilge Gigesti kinnitatud, siis el tee see pea~-
list kiillaldaselt tugevaks.

Vahevooder Ommeldakse alla kas kidsitsi vdi masinal. Ma-
sinal Omblemisel tehakse tikkeread risti toodet, harukordadel
piki toodet. Késitsi Smmeldakse vahevooder pealise alla alati
pikisuunaliste tikkeridadega.

Pikisuunalised tikkeread kisuvad vahevoodrit karusnahast
detaili sahtes 1,2 - 145 % kokku. Poiki toodet tehtud tikke-
ridade puhul on kokkukiskumine vaid 0,5 %. Vahevoodri kokku-
kiskumine vdhendab selle tugevdavat mdju. Venitamisel annavad
kokkukistud kohad Jdrele ja vahevooder ei hakka varem kandnma,
kui ta on tdielikult sirgeks veninud.
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Kdsitsi allaOmmeldud vahevéoder tGstab karusnahatoote
tugevust rohkem kui masinal alladmmeldud vahevooder. Ka ei
ole kisitsi tehtud tikkeread karuse boolt néhtaved. Kuna 8ga
kdsitsl vahevoodri alladmblemine masstootmise jaoks on liialt
kallis, siis kasutatakse seda vaid kallimatest karusnahalii-
kidest toodete juures.

Masinal vahevoodri alladmblemisel tuleb tikkeread teha
pdikisuunas. Madala karusega ja Ohukese nahkkoega karusnah-
kade (suslik, vesirott, vootorav, mutt jt.) juures ei ole
poikisuunalised pisted karuse poolt ndhtavad, sest karus
varjab pGikisuunalised pisted dra. Pikisuunalised pisted on
aga selgesti ndhtavad, sest nad vajutavad vidbesel mddral ka-
rust kokku ja tikkeread on karuse pcolt médrgatavad.

Katsete varal on kindlaks tehtud, et vahevoodri alla-
omblemisel ei ole tikkeridade tihedusel olulist t@htsust.
Tikkeread peavad sirgelt (voltideta ja pingutusteta) vahe=-
voodrit hoidma pealise nahkkoe ligi n3nda, et see toote
kandmisel ei nihku. Selliselt tdidab vahevooder oma liles-
ande tdielikult.

Vahevoodri alladmblemisel laotatakse see sirgelt, vol-
tideta, vildakusteta ja kortsudeta pealise nahkkoe peale.
Vahevoodri #drtesse jdetakse varud: sissepbdratavate &ddrte
vorra peab vahevooder ulatuma iile pealise. Jédrgnevalt kin-
nitatakse vahevooder hdredalt pikisuunaliste 3 cm pikkuste
libivate pistetega kisitsi pealise kiilge. Lé&bivad kinnitus—
pisted tehakse hdlmaiéiires, h3lma keskjoonel alldérest kuni
Gladmbluse jooneni piki kiiljedmblusi, selja keskjoonel all-
dérest kuni kaelaaugu #dédreni.

Selline esialgne vahevoodri kinnitamine tehakse sel-
leks, et hilisemal alladmblemisel jéiéks vahevooder sirgelt
pealise alla. Vahevooder Ommeldakse 13plikult pealise nahk-

koe kiilge lihtaalapistes1 poikisuunalise tikkereaga. Iga
piste 1l&bib vahevoodri ja pool nahkkoe paksust.

1 Lihtsalapiste moodustamine masinal on kirjeldatud &
DOVahondis"5nb§ustoodete valmistamise tehnoloogia ja kvali-
teet", 1k, 51. *
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Vahevooder Smmeldakse alla Smblusmasinal klass CM=2.
Mesina t08kiirus on 3600 pddret minutis.

Esimene tikkerida tehakse 5 cm allddrest ilespoole.
Vahevoodri alladmblemisel tuleb jdlgida, et iga tikkerea
ots oleks 5 cm kaugemal hOlmaddrest, kieaugust, Slajoonest
ja teistest &drtest. Vastasel korral raskendsb see vahe—
voodri &&rte sissepbdramist. Kaugus tikkeridade vahel on
véikestest nahkadest toodete juures 9 - 12 cm, keskmise
suurusega nshkadest toodete juures 12 - 16 cm.

Kallitest karusnahkadest (karakull-, karakult8a-, naa-
ritsanahkadest jt.) tooteile Smmeldakse vahevooder alla ki-
sitsi, pikisuuhaliste tikkeridadega. Ridade vahekaugus on
5 - 6 cm, pistete pikkus 2 - 2,5 cm.

Védikestest nahkedest toodete pubul tuleb tikkerida te-
ha ndnda, et iga horisontaalne nahkade rida oleks vdljaldi-
gete keskelt kinnitatud vahevoodri kiilge.

Selliselt nagu pealise piha kiilge, kinnitatakse ks vahe-
vooder kdiste, kiétiste, krae ja kid#niste nahkkoe kiilge.

Vanevoodri pealise alla Omblemise kvaliteeti kontrolli-
takse kGigi detailide vaatlemisega karuse ja nahkkoe poolt.
Eontrollimisel tehakse kindleks, kas vahevooder ja pealis
el ole viltu, kas tikkeread on sirged, kas tikkeridade vahe-
kaugused on vdrdsed, kas pistete sagedus vastab ndudeile.

Nahkkoe haaramist pistetega ja pistete niidi pinguli-
olekut kontrollitakse vahevoodri pealise kiljest lahtirebi-
misega. )

Kui piste on tehtud liiga siigavalt ja 1dbib nahkkoe,
siis on nahku karuse poolt venitades pistete niit ndha.

Kui nahkkude on ndelaga ndrgalt haaratud (vdhem kui
1/2 nahkkoe paksusest), siis tuleb vahevooder venitamisel
kergesti nahkkoe kiiljest lahti. Tikkerida on Oigesti tehtud
siis, kui vahevooder on kogu tikkerea ulatuses, pisteid va-
bele jdtmata, kinnitatud pealise nahkkoe kilge.

Pérast alladmblemise kvaliteedi kontrollimist 13igatak-
se liigsed vahevoodri #ired &ra. Vahevoodri sissepdOramiseks
Jédetakse 1 cm laiused lile detaili #irte ulatuvad varud.
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le #dre ulatuvad vaheriide varud kidnatakse iihendus-
dmbluste tugevamsks tegemiseks sisse ja Ommeldakse pealise
aire kilge salapistetega kas kisitsi v3i masinal. Omblustes-
se ei tohi hsarata karvu. Masinal dmblemisel satub Omblusse
karuse karvu ja dmblused hakkavad vidlja paistma. Edsitsi
dmblemine votab palju aega ja seda kasutatakse vaid pika-
karvaliste ja ksllite karusnahkade juures.

Kidesoleval ajal kleebitakse veheriide &dred sisse. See
annab paremeid tulemusi kui masinal voi kisitsi Smblemine.

Vaheriide pealise allaOmblemine el voinalda vaheriiet
iintlaselt ja tdiesti sirgelt kinnitada ning pdhjustadb pea-
lise nahkade kokkutdmbumise nii pikuti kui ke laiuti. Need
nahkadest viljaldiked, mis venivad kas pikuti v3i pdiki, 18-
hevad kandmisel kergesti iihendusdmbluste kohast katki. Nah~
kade katkiminekuks v3ivad olla ka teised pdhjused.

Nahkade ja puuvillase riide tugevus ja venivus on eri-
pevad. Puuvillase riide tdmbetugevus on enamike nahkade omast
2 = 3 korda suurem. Velguse- ja ilmastikutingimuste mdjul
hakkavad nii karusnahad kui ka puuvillane riie kokku tOmbu~-
ma. Karusnahad ldhevad kokku rohkem kui puuvillane riie.

Kui velmistoote kandmisel mdnda kohta venitatakse, siis
nakkab venitamisele vastupanu avaldama eeskdtt karusnabkade
nahkkude kui rohkem kokkuldinud kiht. See tdhendab, et veni-
tamisel pingutub esialgu ainult karusnsha nahkkude, sest pea-
lise vahevooder on mdGtmeilt mdnevdrra suurem kui pealis ja
seetdttu esialgu venitavale joule vastupanu ei avalda. EKui
karusnankade nahkkude iiksi on pingele vastupena avaldamiseks
ndrk, siis hakkavad Smblused kul korgemad kohad katki kirise-
na. Ombluste kohtadest on ndelaaukude tagajdrjel nehkkude
ndrgem. Nditeks on suslikunaha tugevus ngelaaukude kohalt ku-
ni S0 % ndrgem kui naha keskkohalt.

Jérelikult ei anna alladmmeldud vahevooder karusnahast
pealisele vajalikku tugevust. Pealise xillaldaseks tugevdami~-

1 A.M, BapHKEH 7 AD., TexHoMOrHA nagenult u3 wexa, IK.
19%, 5
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seks tuleb vahevooder pealise karusnahaga lihendada mono-
liitselt ndnda, et venitamisel mdlemad materjalid, karus-
nabk ja vahevooder, hakkaksid iiheaegseélt kandma ja venita-
vale joule vastuseisu avaldama. Monoliitsust v3dib saavuta-
da pealise nahkkoe ja vahevoodri kokkukleepimisega. Selle~
Juures tuleb alal hoida karusnaha fiilisikalis-mehhaanilised
Jja hiigieenilised omadused. ¥

Kleepainetest vastab neile ndudeile poliiisobutiileen-
1iim? mark I 200,

Allakleebitavaks vahevoodriks kasutatakse sitsi, mil-
lele eelnevalt on spredingmasinal2 kantud 10 - 12 vdga Shu-
kest polilisobutiileenliimi kihti arvestusega 100 - 110 g
kuivainet 1 m® riide kohta.

wamuinhnnmmnpwhuduuh%htwum
spetsiaalsel laual , mille kohal on ventilatsiooniseadis
kahjulike aurude dratdmbamiseks. -

Iga karusnahast detaili nahkkoe peale pannakse vastav
vahevoodri detail liimiga kaetud pinnaga vastu nahkkude.
Pool osa vahevoodri detailist kiiénatakse detaili keskjoont
nddda teise poole DPeale ndnda, et pool detaili liimiga kae~
tud pinnast oleks paljas. Iiimiga kaetud pinnale kantakse
sellekohase harjaga bensiini mark "Galo#a" arvestusega 2,5
milliliitrit bensiini 1 dn2 suuruse pinna kohta.

Besniiniga niisutatud pind kiédnatakse ettevaatlikult
nabkkoe peale ja silutakse sirgeks. Jdrgnevalt pddratakse
vahedetaili teine ose iiles Ja toimitakse samasuguselt.

Vahevoodriga tuleb pealise detail tédielikult katta ja
ndnda, et vahevoodrile ei J8&@ kortse, volte ega bensiiniga
katmeta kohti.

Vahevoodriga kaetud detailid kleebitakse 13plikult

i Poliiisobutiileenliim on poliiisobutiileenilahus bensii-
nis "Galoda". Poliiisobutiileen on kautsukitaoline sinteetili-
ne aine, olemuselt kiillastatud sisivesik ega vulkaniseeru
sellepéirast. Annab viga elastse kile.

Kangaste katmist kilega 8predingmasinal on kirjelda-
tud Sppevahendis "Kummist laiatarbekaupade ja kaut#ukist na-
haasendajate valmistemise tehnoloogia", 1lk. 90.
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kokku pressi all 70 £ 3°-ge temperatuuri juures 30 sek. vil-
tel. ®
Pressi all kokkukleebitud detailidesse jdinud bensiini
Jéékide drastamiseks riputatakse kokkukleebitud detailid kui-
vatuskappli kuivama. RKuivatatakse 3 tundi.

Kuivatatud detailid tépsustatakse kontroll-~lekaalide
jédrgi. Liigsed osad 10igatakse dra. Puuduvatesse kohtadesse
mmeldakse juurde naharibad, milledele on juba vehevooder al-
la kleebitud.

Detailide alla kleebitud vahevoodri &&ri ei kidnata sis-
se., Selleks ei ole vajadust, kuna ##red hoiavad end kiillalt
tugevalt nahkkoe kiiljes.

Vahevoodri allakleepimisega tugevneb pealis tunduvalt
ja valmistoote kantavus suureneb 3 - 4 korda.

Eriti hiid tulemusi annab vahevoodri kleepimine nende
nahkade juures, millede nahkkoe puhastamisel parkimise eel-
tcdde kiigus on vigastatud karvade juuri. Sellistel nahka-
del tungivad vigastatud juurtega karvad kandmisel nahkkoe 1i~-
hapoolsele kiiljele. Allakleebitud vahevooder hoiab selle &ra,
pidades karvad tugevasti nahkkoes kinni .

Keskmise suurusega nahkade juures annab hidid tulemusi
vahevoodri paiklik, mitte lausaline kleepimine nahkkoe kiil-
ge.

Kdigi karusnahatoodete hdlmaddrte, kdtiste, kiddniste ja
krae alla pannakse purjeriidest vaheriie. Vaheriie Smmeldak-
se kiilge salapistetega Smblusmasinal voodri poolt kiiljest.

Véikestest nahkadest tooteile Ommeldakse vaheriide kiil-
ge vatist vahedetail vdi-vatiinikiht. Ulevalt kuni vd6joone-
ni pannakse vatiin kahekordselt; allpool vééjoont {ihekordselt.

Keskmise suurusega, suurtest nahkadest ja oravanahkadest
tooteile pannakse vatiin alla 2/3 toote pikkusest. Vatiini
voib asendada baikaga vdi flanelliga, mis Ommeldakse alla ko=
gu toote pikkuses. 2

Vatiin ja vatist vahedetailid Ommeldakse karusnahast pi-
ha ja kdiste kiilge masinal salapisteis. Tikkeread peavad kul-
gema piki karuse suunda. Pédrast vatiini allaGmblemist pannak-
se detailid lauale karusega lilespoole ja kddridega ldigatakse
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Uleliigne iile karusnahast detailide &irte vdljaulatuv vatiin
8ra.

Jérgnevalt tehakse 3ladmblused, kaelaaugu kiilge Ommel-
dakse krae ja kieaukude kiilge kiised. Oladmblused ja krae
ihendusdmblus pressitakse laiali. Ndnda jddb omblus madalaks.

Enne kul eespool kirjeldatud viisil ettevalmistatud pea=
lis iihendatakse voodriga, kontrollitakse veel kord pealise
kvaliteeti Jja kSrvaldatakse kdik avastatud puudused. Valmis-
toote juures on defektide k6rvaldam1ne raske ja nduab palju
aega ning t66d.

Kontrollitakse, kas pealise karusnahkades ei esine eri-
nevusi védrvusetoonides, kas hdlmaiired on sirgéd, krae ja
kBised Sigesti t0Gdeldud, kdised Jigesti otsa Smmeldud, kas
noobid cn Gigetes kohtades ja kiillalt tugevasti ette dmmel-
dud.

Mannekeenil kontrollitakse, kas hdlmad&ired on sirged.
Sellejuures peab pealis olema kinni nodbitud. Ulemisest néop-
august kuni allidreni peab hdlmaiér olema sirgjooneline, hdl-
made pikkuse kontrollimiseks pannakse m5lemad hdlmad vastami-
sl karusega sissepoole.ja sobitatakse kokku k#inise nurgad
ning h@lmadéred.

Sisseldigatud taskute kvaliteedi kontrollimisel midratak-
se nende asetuse siimmeetrilisus hdlmadel, suurus ja t66tlemi-
se puhtus,

Taskute asukoba siimmeetrilisus mi&ratakse kauguse mddt-
misega 3la~ ja kraedmbluse nurgast kuni taesku lilemise otsani.
Edasi m@Gdetakse sirgjoones kaugus holmafdrest kuni tasku ilile-
mise ja alumise otsani.

Erae loetakse Jigesti kulseGmmelduks, kui kontrollmérgiu
kaeldaugus ja krael ilhtivad, kui krae ei kisu Ja tema otsad
Uihtivad kaelaaugu otstega. Krae mdlemad pooled peavad olema
simmeetrilised nii otstest kui ka vilisdirt médda.

Krae ei kisu, kui iihendusdmbluse pikkused, md3detult sel-
Jja keskjoonest kuni krae otsani, on vGrdsed. SSmmeetrilisuse
kontrollimiseks ké@inatakse krae selja keskjoone kohalt pooleks,
ks pool karusega teise poole peale. Krae pocled peavad teine-
teist katma.
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Kdiste otsadmblemise nduetele vastavuse kontrollimi-
seks pannakse pealis vastava suurusega mannekeenile, nod-
bitakse kinni ja kontrollitakse, kas kidise esijoon langeb
r66biti holmadérega.

Nodpide ettedmblemise kvaliteedi kontrollimisel vaa-
datakse, kas ndobijalg on Jigesti mdhitud, kas jala kdrgus
vastab h3lmadire paksusele, kas nahkkude ei ole ndodbi 3mb-
lemisega kokku kistud, kas dmblusse ei ole karuse karvu
haaratud ja kas Omblusniidi otsad on kinnitatud.

Edasi kontrollitakse, kas nodbi ettedmblemisel on haa-
ratud vatiin. Selleks hoitakse vasaku kiega vatiinist kinni
ja parema kiega tOmmatakse noopi. Kui nédp on Gigesti ette
ommeldud, siis vatiin ei eraldu pealisest. Jérgnevalt pod-
ratakse ndopi 90° paremale ja siis vasakule poole. Kui ndédp
on tugevasti ette Ommeldud, siis vOtab ta pédrast pdoramist
algseisu tagasi ja pooramisel el ole tunda niidi vastuseisu.

Kui ndcbid on Ommeldud Gigetesse kohtadesse, siis nod-
pide vahel ei kisu hGlmaddr viltu ega teki sinna kortse, hol-
maddrte otsad iihtivad toote allddre Joonega.

Kallimatest karusnahaliikidest tooteile pannakse loodus-
likust v0i tehissiidist vooder. Keskmise hinnaga karusnahast
tooteile pannakse vooder sargist vGi radomeest, kdige odava-
matest nahkadest tooteile satéénist.

Naistemantlitele ja Jakkidele ning kooliealiste tiitar-
laste mantlitele, suurematele kui nr. 38, tehakse kesk sel-
ga voodrile 2 - 3 cm laiune vastandvolt, mis allapoole lahti
léheb.

Voodri detailid Ommeldakse enne pealisega ilihendamist sa-
muti kokku nagu pealise-detailid.

Kokkudmmeldud voodri kvaliteedi kontrollimiseks pannak-
se see lauale parema poolega vdljapoole. Kontrollitakse, kas
seesmine tasku on Ommeldud Jigesse kohta ja kas taskusse on
166dud tootja vabriku kaubamérk.

Jérgnevalt kontrollitakse voodrit pahemalt poolt, pédra-—
tes tédhelepanu sellele, kas kiised on Jigesti otsa Ommeldud,
Kontrollitakse iihendusdmbluste puhtust ja nende diget maha—
pressimist.
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Pérast ettevalmistatud pealise Jja voodri p6hJali¥ku
kontrollimist iihendatakse nad kas kisitsi vdi masinal, Ké-
sitsi dmmeldakse vooder alla kallimatest karusnahkadest
pealisele. Massiliselt valmistatavaile tooteile Ommeldakse
vooder alla masinal. !

Parast pealise tdpsustamist lekaali Jirgi k#&natakse
selle hOlmafifired ja allddr sisse ja trasgeldatakse 0,5 cm
kaugusel painde servast. Siis dmmeldakse pealise alldsr
puuvillase vaheriide ja hdlmaddred purjeriidest hdlmavahe~
riide kiilge. Killgedmblemisel haaratakse kergelt ka pealise
nahkkude. Vooder traageldatakse pealise alla osade kaupa.
Kokkudmmeldud pealis asetatakse lanale vatiinikihiga peale-
poole. Voodri parem h3lm pannakse vatiini peale. KGik vood-
ri d8red sobitatakse pealisega kokku. Kdige pealt traagel-
datakse vooder hdlmadidrt mddda pealise kiilge., Rinnajoonel
kahandatakse voodrit. Siis sobitatakse kokku pealise voodri
Tinna sisseldiked ja traageldatakse kokku kieaukude poolt.
Edasi traageldatakse vooder pealise alla kaelaaugu, Glajoone,
kéieaukude, kiiljejoone ja allddre juurest., '

Allddres tehakse pisted pealise palistatud allddrest
4 - 5 cm kaugemal.

Voodri #&r traageldatakse kiilje- ja 3ladmblustes vatii-
ni kiillge 1 em pikkuste liledidrepistetega.

Péarast voodri ja pealise selja keskjoontel kokkusobi-
tamist traageldatakse vooder pahemalt poolt mitteldbivate
pistetega pealise kiilge. Pisted lébivad vaid vatiini ja va-
bevoodri. Vé6joonel kahandatakse voodri seljatiikki,

Voodri liigsed #&red kd#natakse 1 cm laiuselt sisse ja
palistatakse., Selle juures Jélgitakse, et palistuse aar Jaaks
sirgeks. ’

Voodri allddr ja hdlms#dre dired kédnatakse samuti sig-
se ning palistatakse 2 - 3 cm pikkuste pistetega. Sissekis-
natud &&red peavad olema sirged ja jddma 1 - 1,5 cm kauguse-~
le pealise h3lmadiéire ddrest Jja alldérest.

Kdsitsi Ommeldakse vooder pealisele alla lihtsalapiste-
tega. Pistete arv peadb olema 1 cm pikkusel 13igul 2,5 - 3,
Omblusesse ei tohi haarata karvu. ;
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Kidise vooder kddnatakse sisse 1 cm laiuselt ja Ommel-
dakse siis kieaugu kilge lihtsalapistetega. 1 cm pikkusel
15igul on 3 pistet. '

Voodri alladmhlemine masinal erineb mOnevOrra kisitsi
Omblemisest.

Masinal alladmblemisel laotatakse pealis lauale karu-
sega pealepoole, voldid ja kortsud silutakse. Sirgeks teh-
tud pealise peale pannakse vooder parema.pcolega allapoole
(vastu karust). Vooder tdmmatakse sirgeks. Uleulatuvad vood-
ri Adred miérgitakse kriidiga ja 1Jigatskse maha.

Voodrile ja pealisele tehakse Shukese rédtsepakriidiga
kxontrollmirgid jérgmistesse kohtadesse: seljal allédre kesk~
kohta, hdlmadel keskkohta, kiiljedmblustel ja hdlmafidrtes
kolmes kohas vOrdsetes vahekaugustes iilevalt kuni alumise
nédpaugu jooneni; kiénise seesmist &drt mdSda kahes kohasy :
krae keskjoonel, m3lema 3ladmbluse kohal ja ndlema hdlma kesk-
joone kohal.

Vooder kinnitatakse pealise alla kontrollmérkide jédrgl
voodri viirvuses niidiga lileddrepistetega voi ndédpndeltega.
Pistetega kinnitamisel tehakse iga kontrollmérgl kohas kolm
pistet. Rinna kohal kahandatakse kergelt voodrit.

Kdise voodri allédr trasgeldatakse kdise pealise alla,
ndnda et pealise ja voodri Kiilinarnukidmblused {ihtivad.

Voodri alladmblemist tehakse altpoolt, haarates piste-
tega pealise nahkkude, vahevoodrit ja voodri ddrt, Paremal
h3lmal, tasku tasemel, jéetakse 30 - 40 cm pikkune 13ik kin-
ni dmblemata. Lébi kinnidmblemata koha pddratakse toode ka-
rusega vdljepoole.

Masstootmise korras valmistatavate naistemantlite voo-
der dmmeldakse allddres pealise killge kinni. Keerukas tegu-
moes toodetud mentlitel jdetakse voodri alléér lahti. Viima-
sel juhul dmmeldakse karusnahast pealise allddre kiilge vehe-
voodririidest 15 - 17 cm laiune kaitsedidris (vene keeles
MoANyms . Voodri allddr kédnatskse 3,5 - 4 cm laiuselt sis-
se ning palistatakse ristplstes.

Kaitsediirise lahtine &&r kddnatakse 1 cm laiuselt sisse
ja dmmeldakse kisitsi vatiini Kilge.
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Kul toote alldér j&&#b lahti, siis pdoratakse toode
pérast voodri alladmblemist alldire kaudu karusega vdlja-
poole. Sellel juhul Smmeldakse vooder kogu pikkuses hdlma-
ddre killge kinni.

Pédrast voodri alladmblemist viimistletakse valmistoo-
ted:

kOigepealt puhastatakse, siis 13igatakse kddridega dra
ripnevad niidiotsad ja s3lmed ning kistakse traagelniidid
erilise pulgakese abil vdlja.

Jérgnevalt triigitakse valmistooteid voodri poolt 1dbi
kuiva riide 3 kg raskuse elektritriikrauaga. Triikimisel
pressitakse maha Sla- ja Glakaaredmblused. X

Pealise karuse kdrgemad kohad poetakse kiddridega tasa-
seks,

PGetud karvaotste Ja tolmu &rastamiseks ning karuse ko=
hevaks tegemiseks klopitakse tooteid kloppimismasinal.

"

Naiste~- ja lasterdivad ¢

Karusnshast naisterdivaste sortimenti uuluvad mantlid,
palitud, poolpalitud Ja jakid.

Mantlid erinevad palitutest selle poolest, et nende
bdlmadel on suur iilekdik, neil puudub kinnis ja tavaliselt
on neil avarad kéeaugud.

Palitud, poolpalitud ja jekid erinevad liksteisest pdhi-
liselt pikkuselt. Toodete Pikkust mdddetakse selja keskelt
krae Smblusest kuni allddreni {Palitute pikkus on 112-120 cm,
poolpalitutel 80-~100 cm Ja jakkidel 65-75 cm.

Palitute, poolpalitute ja Jjakkide hdlmade Ulekdik ei vdoi
olla vihem kui 15 cm, Vdiksema ulekéigu korral hoiduvad hol-
mad kiimisel lahti.

Palitute, poolpalitute Ja jakkide karusnahast pealis
koosneb pihast, kraest ja kahest kd#isest. Piht omakorda koos-
neb seljast ja paremast ning vasakust h61mast. Kédised koosne-
vad kahest poolest: iilemisest ja alumisest, ;

Naistemantleid toodetakse vﬁga mitmesugustest karusnaha-
liikidest ja viga mitmesugustes tegumoodidés.
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Joon. 23. Naistepalitu pealise detailid.
-~ Kdis, 2 ~ krae, 3 - piht.

Uhe naistepalitu ja jaki Omblemiseks vajalik ligikaud-
ne karusnahkade arv on toodud tabelis 3.

Laste-, poiste- ja tiidrukutepalitute Jmblemiseks kasu-
tatakse peamiselt odavemaid karusnahaliike: merludkalamba-,
orava-, burunduki-, hamstri~, susliku~, kassi-, jédnese- ja
kiiiilikunahku.,

Poistepalitutel on kaks kiiljetaskut ja pddn. Poistepali-
tute allddr on kitsam kui tiidrukutepalitutel.

Lastepalitute aluskrae tehakse karuanahnst.

Védikestest nahkadest ja nsha valjelﬁigetest valmistatud
naiste~ ja lastevalmistoodangu juures peavad #irmise nahka-
de rea vidljaldiked olema terviklikud niihésti pilkd- kui ka
pdikisuunas. See saavutatakse 2 - 2,5 cm laiuse karusnaha=-
riba dmblemisega hdlmaddrtesse ja toote allédérde.

Kui véljaldigetel on kuusnurga kuju ja selle tdttu ei
ole yoimalik hdlmaddrtes vdljaldigete kuju pikuti alal hoi-
da, ommeldakse karusnahast riba vaid toote alld@rde.

Karusnaha vdljaldigetest toodete pSikisuunalised Smblu-
sed peavad olema valmistootes kohakuti paremal ja vasakul
hdlmal, seljal ja ka kdistel.

Piki- ja pOikisuunalised nahku lihendavaed Smblused ei
v3i olla viltu kistud.

B



Tabel

}.1

Karusnaha nimetus

Omblemiseks vaja-
1ik nshkade arv

Karusnaha nimetus

Omblemiseks vaja-

iik nahkade arv

palitule |Jjakile palitule [jakile
Biisamrott 60, - 80 | 40 - 60 ||Naarits 80 =100 | 50 - 60
Hermeliin 200 =300 |150 =200 || Nutria 30 - 40 | 20 - 30
Karakull, smudka 20 - 30 15 = 20 || Orav (turjad) 180 =200 100 -16€0
Karakultsa 25 - 35 20 - 25 || Péetud pesukaru 14 - 16 | 10 - 12
Kits 60 =100 | 50 - 70 || PGdravasikas 10 - 12 8 - 10
Kodukass 30 - 40 | 20 = 30} Rebane 14 - 16 | 10 = 12
Koopaorav, tabargan 40 - 70 | 50 - 80 gotz,isug]j;gikhangteg

SR a teise esed ni- \

Suyr’ kALK 40 =501 25 = 350l M11eeq 160 =350 [100-250
Keskmine kiiilik 50 - 60 | 35 = 40} Saarmas 11 - 13 8 - 10
Viike kililik 60 = 70 | 40 - 50| siveri kirp 80 =100 | 60 - 80
Lamba karusnahk 6 - 10 - Vootorav 500 400
Liivasuslik 60 =100 | 40 - 60| Mutt 300 - 500200 - 300
Sinirebane 14 - 16 10 - 12|| Varss, vasikas 7 - 10 5«6

NyNHO-MEXOBHE W 0BY

1
¥ tabel 49 lko 497. 5

WERO~-myGHHE TOBApH,
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Valmistooted peavad olema siledad ja sirged. KGik de-
tailid peavad paiknema siimmeetriliselt.

Et toode oleks sirge ja hdlmaddred tugevad, selleks Om-
meldakse iga toote hdlmadiérde vahekant (pidepael).

. FKallimatest karusnshsliikidest toodetele Jmmeldakse vahe-
xant kdsitsi hdlma ja kdiniste #drde, kaela~- ja kideaukudesse
ning alldédrde. Allddrde Ommeldakse vahekant ainult kuni 20 sm
kaugusele bdlmanurgast . '

Vahekant Ommeldakse kiilge salapistetega karuse vérvust
niidiga nr. 30 v6i nr. 40. Pisted peavad ldbima purjeriidest
vaheriide, vahevoodri ja pealise nahkkoe pool paksust.

Naistepalitute kraesid on neli pShitiilipi: sallkrae, maha-
kiddnatud krae, plistkrae ja fantaasia kujunduses krae.

Joon. 24. Naistepalitute kraed.
a - sallkrae, 0 - mahakisinatud krae, b -~ plistkrae.

Lastepalitutele tehakse mahakddnatud krae.

Kdised Ommeldakse otsa kdsitsi, lileddrepistetega, piste-
te pikkusega 0,8 - 1 cm. Otsadmblemisel tuled kontrollmirgid
kohakuti sobitada. Kahandamisi ja jédreleandmisi tuleb teha
kxontrollmirkide jdrgli. Kdiste 3iget otsadmblemist kontrolli-
takse mannekeenil, Oigesti otsadmmeldud kiise eesmine murde-
/;Soon peab olema r&dbiti hdlmadidrega.-MOlema kiise esi~ ja
kiliinarnukidmblused peavad olema siimmeetrilised. Kdeaugus el
tohi olla volte ega kortse. -

H&1lmakinnituspaelanddp Ommeldakse vasaku holma kiilge
1 cm kaugusel hdlmadérest ja 1 cm allpool kinnituspaela kiil-
gedmblemise joont. 3
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Karusnahast naiste-~ ja lasterdivaste kohta kehtib
GOST 8765-58.

Naistepalitud ja poolpalitud toodetakse suurustes nr.
44 - 60, naistejakid nr. 44 - 54, kooliealiste laste pali-
tud - nr. 34 - 42 ja eelkooliealiste laste palitud nr.

24 - 32,

Naiétepalitud toodetakse kasvudes I -~ V, poolpalitud -
kasvudes I - III ja jakid kasvudes I ja II.

Kooliealiste laste palituid toodetakse I ja II kasvu,
eelkooliealiste laste palituid I kasvu.

Pikkuse erinevus kasvude vahel on naistepalitutel 4 ¥
- 1 cm, lastepalitutel 5 ficm.

Kdise pikkuse (mdddetud Glaksare tipust kuni kéisesuu-
ni) erinevus kasvude vahel on naistepalitutel 2 * 0,5 cm,
kooliealiste laste palitutel 3 X 1 cm.

Toodete laiuse (mGGdetud kieaukude tasemel selja kesk—
Joonest kuni hdlma#dreni) erinevus Buuruste vahel on naiste-
“palitutel 2 £ 1 cm, lastepalitutel 2,5 £ 1 cm.

Karusnahast rdivaste Omblemise kvaliteeti kontrollitakse
GOST 4103-63 jédrgi.

Iga naisterdivas peab olema markeeritud tootja kaubamér=
giga siidlindil, mis on Gmmeldud seesmise tasku suu joonele.
Lastepalitutel dmmeldakse kaubamirk riputustripi alla.

Toodete ndédpauku tuleb plommida tihedast kartongist eti-
kett, millele on midrgitud:

a) organisatsiooni ja siisteemi nimetus,

b) tootja ettevdtte nimetus

c) toote nimetus,

d) karusnaha liik,

e) tegumood,

f) toote suurus ja kasv,

g) sort,

h) defektsuse grupp,

i) GOST 8766-58,

j) vdljalaske kuupdev,

k) jaehind,

1) TKO mérge.
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MeesterSivad.

Meesterdivaste sortimenti kuuluvad joped ja vestid.

Jopesid toodetakse pooljdme-~ ja jédmevillaliste lam-
maste poetud karusega nahkadest, koera-, varsa-, vasika-,
hiilge- ja viigrinahast.

Joped tehakse kas vatist vahekihiga voi karusnshast
voodriga, kaherealised, karusnahast kraega.

Jope seljale, vodjoone kdrgusele, Ommeldakse kiilje-
ombluste vahele podn. P3dna keekkohale Ommeldakse kaks
nodpi .

Jopedele tehakse kaks sisselﬁigctud kiiljetaskut ja
seesmine rinnatasku. Mdnedele jopedele tehakse ka kaks
sisseldigatud rinnataskut,.

Kummalgi hdlmal on iiks keela- ja kiilljesisseldige. Kiil-
jesisseldigete kdvendamiseks Smmeldakse nende Jmbluste 13i-
keserva kiilge 0,1 cm kaugusel #drest linane vahekant, Vahe-
kant Ommeldakse kiilge salapistetega. Vahekanti ei tohi kiilge-
Smblemisel venitada. Rinna sisseldiget vahekendiga el tugev-
data.

Kiiljetaskute suu tugevdamiseks pannakse sisseldike koha
alla 5 cm laiune puuvillane v8i linane riideriba. Riideriba
on vilja 13igatud piki 13imeldngu. Sisseldige peab sattuma
tugevdusriba keskkohta.Tugevdusriba liks ots peab 1 cm pikku=~
gselt iiletams toote kiiljejoone, teine ots peab 3 = 4 cm pik=-
kuselt ulatuma hdlmavaheriide peale. Tugevdusriba traagelda=
takse kidsitsi 3 cm pikkuste pistetega piki keskkohta hGlma
¥iilge. Traageldamisel ei tohi riba venitada.

Taskusuu otstesse tehakse karuse viarvust nddpaugusiidi-
ga 1 cm pikkused lukud.

Linase h3lmavaheriide eesmine #&r peab iihtima hGlma-
#&rega. Tagumine vaheriide &dr peab ulatuma 5 cm vGrra tei-
se rea nddpidest kaugemale. 5 cm allpool taskusuud lédkeb va=
heriie kitsamaks. Vaheriide laius on toote allddres 6~7 cm.

Taskusuu tugevdusriba eesmine ots Ommeldakse kogu laiu-
ses vaheriide kiilge. Teine ots kddnatakse 1 cm laiuselt sis-
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sepoole ja Ommeldakse siis iileddrepistetega hdlma kiilje-
dmbluse kiilge.

Nanda’nagu tugevdati sisseldigatud kiiljetaskute suid,
tugevdatakse ka riideribadega jopede rinnataskute suid.
Viimasel juhul Smmeldakse iiks
ots kieaugu kiilge, teine ots
hSlma vaheriide kiilge.

Rinnatasku siseliistule
Ommeldakse siidpasel, millele
on mdrgitud tootja ettevdtte
vabrikumérk.

Kéédnised pikeeritakse
tikkeridadega rodbiti kiddnise
painde joonele. Pikeerimisel
kahandatakse vihesel midral
vaheriiet. Pisted ei voi 1ld-
bida rohkem kui 3/4 nahkkoe
paksusest. Pikeerimine ei v3i
olla liiga 13tv ega liiga pin-
sukabud, Joon. 25. Jope h3lm alla-

Vahekant Ommeldakse kié- dmmeldud vaheriidega ja
sitsl karuse vérvuses niidiga gz;g:g:g:lgrgdzgfgg;:?d
Umber selja- ja h3lma#dri, -
kdiste suhu ja aluskrae toe kiillge., Pisted tuleb teha 5 cm
pikkuste vahedega piki vahekandi keskjoont. Vahekandi &ir
peab jdéma sirgeks. Pisted ei tohi ldbida nahkkude.

Iga nédbi alla pannakse kahekordsest vaheriidest 3x3 cm
suurune tiikk. N66bid Smmeldakse ette jalaga.

Jopede karusnahast aluskrae pegb olema pehme ja vetruv,
Aluskrae karuse suund peab lihtima pealise karuse suunaga.
Aluskrael peab olema kiillaldane vastuseis nii piki- kui ka
pOikisuunalisele painutamisele. Kui krael ei ole vajalikku
vastuseisu pSikisuunas painutamisele, siis ta kdverdub pai-
nutamiskohast. KSverdumine pdikisuunas kutsub esile kOverdu-
mise ka piki kraed ja krae tildise kuju muutumise.

Aluskrae vetrumine oleneb karusnahast, vaheriidest,
tikkimisest ja vaheriide Jédrelelaskmisest. Vetruvus oleneb
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kGige suuremal méddral tikkeridade omavahelisest kaugusest
ja tikkeridade suunast. Krae keskjoone (selja keskjoone)
suhtes 75° all tehtud 15 mm vahekaugustega tikkeread tekita-
vad kdige suurema vastuseisu pSikisuunalisele painutamisele.

Vaheriide jdrelelaskmisega saavutatakse aluskrae pain-
dumine jope karuse suunas.

Oigesti Ommeldud krae vilimine #dr peab Gladmbluste ko-
hal hoiduma vastu pealist.

Jopedele pannakse kas vatist vGi karusnahast vooder.
Jopede pealiseta karusnahast voodreid turustatakse ka k-
sikult iseseisva kaubana.

Karusnahast vooder dmmeldakse mitmesuguses suuruses ka-
rusnahkadest ja ka suurematest karusnaha tiikkidest, jddtmeist.

Ombluste katmiseks ja soojakindluse suurendamiseks pan-
nakse karusnahast voodri nahkkoe peale vatikiht. Vatikiht
laotakse lauale. Selle peale pannakse karusnahast vooder ka-
rusega iilespoole., Voodrist iileulatuvad vauikihi dfred 13iga=-
takse kddridega éra.

Vatikihi paksus peab olema selline, nagu eespool kir-
jeldatud, s. t. ta peab minema iihtlaselt iilevalt allapoole
Shemaks.

Jédrgnevalt pdoratakse karusnahast vooder koos vatikihi-
ga iimber. Vatikihi peale pannakse marli, mis peab 4 -~ 5 cm
laiuselt uletuma iile voodri dérte.

Marli ja vatt trasgeldatakse voodri nahkkoe kiilge sel-
liselt, et vatikiht ei saa nihkuda ega vatitilkid dértest
vilja kukkuda. H3lmaddrtest ja allddrest vietakse liigne
vatt éra.

Marli ddred kidnatakse sissepoole. Sissekdénatud marli
gdre laius peab allddres olema 2 cm ja h3lmadidrtes 0,5 cm.
Sissekddnatud marli ddred kinnitatakse nahkkoe kiillge kisit-
8i 1,5 = 2 cm pikkuste pistetega. Kinnitamine peab toimuma
salapistetega, mis ei 1ldbi nahkkude.

Marli peale dmmeldakse vooders.

Kdised Smmeldakse otsa iildreegli kohaselt. Oigesti ot-
sadmmeldud k#is peab katma 2/3 kiljetasku klappi, suurema-
tel toodetel, alates nr. 54 - 56, pool taskuklapi‘pikkust.
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Selle juures peab ki#ise eesmine paindeserv olema rd6biti
hGlmaddrega.

Karusnahast veste toodetakse pdetud ja vidrvitud lamba-
nahast, kuid ka kitse~, kiililiku-, hamstri- Ja koopaorava-
nshast. Karus on vesti seespool.

Vestid on kiisteta, eest iileni nddbitavad Ja peale-
Oommeldud taskutega. Vestide pealiseks kasutatakse riiet:
diagonaali, telgiriiet vdi teisi sama tugevaid ja tihedaid
riideid.

Peakatted.

Karusnahast peakatted liigitatakse mitmesuguste tunnus-
te Jérgi. Kandja soo ja vanuse Jérgi liigitatakse peakatted
meeste=-, naiste~ ja lastepeakateteks,

Suuruse jirgi liigitatakse:
meestepeakatted suurusteks 54, 55, 56, 57, 58, 59, 60, 61,

62 ja 63;
naistepeakatted suurusteks o4, 55, 56, 57, 58, 59, 60 Ja 61;
‘noorukitepeakatted suurusteks 54, 55, 56, 57 ja 58;
lastepeakatted suurusteks 51, 52, 53, 54, 55 ja 56.

Peakatete suuruse miidrab nende seesmine alldére {lmber—
md3t. Sobiva peakatte ostmiseks tuleb sentimeetrilindiga
m33ta pea iimbermdSt eest lauba keskjoont médda ja tagant iile
kukla kdige viljaulatuvama osa.

Peale eespool toodud liigituse liigitatakse peakatteid
veel tegumoodide ja kasutatud materjalide jérgi.

Kasutatud materjali Jérgi vGivad peakatted olla iileni
nahast v3i nshast Ja riidest kombineeritud pealisega.

Karusnahast peakate koosneb pShikust, voodrist, tdidi-
sest ja furnituurist. ; =

Peakatete valmistamise kohta kehtivad samad nduded, mis
on kehtivad karusnshast rdivaste kohta. On vaid mSned erine-
vused. Nditeks erinevate peakatete karusnahast pealisg Juu-
res el arvestata viikseid haaviiauke, millede pind ei ole
suurem kui 0,2 cna, tingimusel et need ei ole karuse poolt
nihtavad, :
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Olenevalt karuse taustast viljapaistvate dmbluste pik-
kuste summast mifiratakse peakatete parandusgrupp (vene kee-
les rpymna mMTOCTH ). Parandusgrupi médrsmisel ei arvestata
nahku ja peakatete detalle iihendavaid Omblusi. Samuti el vle-
ta arvesse Omblusi, mis on peakatte seesmise poole detaili~
del (vene keeles moznMnmeBHe ZeTamH ). Nende hulke kuuluvad
peakatte esitiiki, kOrveklappide, kuklataguse seesmised (vas-
tu pdhikut paikmevad) detailid.

GOST 10325-62 - Karusnahast ja kombineeritud peakat-
ted -~ Jdrgl toimub peakatete parandusgrupl mi&ramine all-

jirgneva tabeli jérgi.
Tabdbel 4.

Peakatted

Parandusgrupp
karusnahast ] kombineeritud
: parandusdmbluste pikkus cm
Normaalne - -
A kuni 10,0 kuni 25,0
B 11,0 kuni 20,0 26,0 kuni. 50,0

Toodud tabel ei ole rakendatav lokkis karusega nahkadest
(smuska, karakull, merluska, jahobadb jne,) ppakatete kohta.
Seda liiki karusnahkadest peakatetel ei tohi’ viljapeistvaid
Smblusi iildse olla. ; g

Karakull-, smusSka- ja merluskanahkade 6 kuni 20 cm™ suu-
rustest tiikkidest Smmeldud peakatted kuuluvad B gruppi.

Meeste~ ja poistepeakatetel peab olema vatist, marlist

v3i flizeliinist' vahevooder. Vooder tikitakse 1&bi roGbiti
kulgevate sirgjooneliste vOi murdjooneliste tikkeridadega.

Naiste~ ja tildrukutepeakatete voodrit ei tikita 1&bi.
Peakatete voodri vArvus peab harmoneeruma pealse virvu-

sega.

1 Plizeliin on termoplastilistest kiududest valmistatud
kudumata riie, mida kasutatakse vaheriide asemel.
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Peakatteile tuleb vormi peal plokkimisega anda tegumoe~
le vastav kuju. Valmistooteis ei ole lubatud vildakus, vol-
did ega kortsud. Toote esitiikk, kuklatagune ja kdrvad peavad
tihedalt hoidume pShiku ligi. 3

P3hiku eiilude otsad peavad pealael kokku sattuma.

Poakatete seesmise poole detailid ja vooder ei tohi
pealtpoolt védlja peista.

Peakatete sort midratakse karusnahast pealse kvaliteedi
Jargi.

Karuslooma sabadest, kidppadest ja kippade pooltest val-
mistatud peakatteid sortidesse ei liigitata.

Levinud meestemiitsideks on karviknﬁts, soome mits, toru-
mits "gogol", ukraina miits, bojaari-, eskimo-, rumm-miits, ku-
bani ja moskva miits .

Joon. 26, Karusnahast meestemiitsid.

A -~ k3rvikmits, B - .soome miits
- .torumiits "gogol", I - ukraina
:g:s, I. - moskva mits, E - kubani
8.

ESrvikmits koosneb pdhikust, kuklatagusest, kahest kor—
vaklapist ja esitiikist. Vooder on poolsiidriidest voi satiéi-
nist. Tdidiseks kasutatakse vatti ja lehtvatti.
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Lehtvatti valmistatakse linatédstuse jddtmeist, liibhi-
kesest kiust ja takust. Lehtvatti toodetakse kahte liiki:
Shukese kihina marlile liimitult v0i Ghukese kihina, mis on
iihelt v0i kahelt poolt immutatud liimilahusega., Iiimimiseks
kasutatakse nahaliimi.

Et miitsi karus oleks kohevam, selleks pannakse karus-
nahast detailide ja nende seesmiste detsilide vahele piki
iilemist ddrt lehtvatist tdidis.

Et miitsi pdhik oleks soojem ja siledam, selleks laotak—
se voodri peale vatikiht ja viimase peale immutatud lehtvatt.

Voodri keskkohta Ommeldakse voodririidest ketas, mis
neljast killjest 1ldbi tikitakse ndnda, et ketta keskele moo-
dustub romb. Voodri killjeosad tikitakse kas sirgjooneliste
voi murdjooneliste tikkeridadega.

Karusnahkade kvaliteetsemast kohast, turjast, 13igatak-
se vidlja esitiikk, kuklatagune ja kdrvaklapid. PShiku detai-
1lid 13igatakse vdlja naha kohtadest, mis on keskmise kvali-
teediga. Esitiiki, kuklataguse ja k§rvaklapp1do seesmised de-
tailid tehakse naha madalama kvaliteediga kohtadest.

Karusnaha turi peab paiknema esitiilki ja kuklataguso
keskjoonel.

Miitsi karuse suund peab olema alt iles.

Toodetakse ka k3rvikmitse, mille esitiiki, kuklataguse
ja kBrvaklappide seesmise poole detailid ja PpShik on galan~
teriinahast vdi kroompark jalatsipealsenahast. Esitiikk, kuk-
latagune ja kdrvaklapid tehakse karusnahast. PGhiku detailid
tuleb vélja 13igata siidanahast. Xdrenahka v3ib kasutada sees-
mise poole detailideks.

Naha kulu iihe iileni nahast kdrvikmiitsi kohta on 22-25 an®.

Soome miits erineb kdrvikmitsist selle poolest, et tal
ei ole kdrvaklappe ja pdhik on mdnevdrra madalam kui kSrvik-
mitsil, Soome miitsi esitiikk ja kuklatagune on iihekdrgused ja
omavahel haakidega iihendatud.

Uleni karusnahkne torumiits "gogol" on piklik-ovaalse
kujuga. Mitsi pShik ka kallist karusnahaliigist: saarmana-
hast, vdikese lokiga karakulli lamba nahast, kotikunahaks
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_ matkitud kiiiilikunahast, kotiku- vdi sasrmanahaks matkitud
lambanahast, erilise tédtlusega lambanshast.

Mitse toodetakse kolmes kasvus. Kasvu midrab mitsi kdr—
gus moddetult eest {ile pShiku keskkoha iihest Zdrest teiseni.
Esimese kasvu k3rgus on 495 mm, teise kasvu -~ 485 mm ja
kolmanda kasvu = 475 mm.

Esimese kasvu miitse toodetakse suurustes 60, 61, 62 Jja
63, teise kasvu miitse suurustes 57, 58 ja 59 ja kolmanda
kasvu miitee suurustes 55 ja 56. i

Torumiits "gogol™ koosneb jJédrgmistest detailidest: karus-
nahast pShikust, musta voi tumepruuni virvust siidriidest
voodrist, puuvillasest vatist, lehtvatist vahetdidisest Jja
-J8hv~ v8i purjeriidest vahedetailist.

Vahedetailli kGrgus on 9 cm, Vahedetall kaitseb miitsi
kortsumise eest. Voodri peale laotakse puuvillase vati kiht,
mille peale pamnakse lehtvatt.

Uhe torumiitsi "gogol" valmistemiseks 1l&hedb 10,2 - 12 6
dn® karusnafks,

Ukraina torumiits sarnsneb konstruktsioonilt, detaili-
delt ja valmistusviisilt torumitsile "gogol”. Ukraina toru-
mits tehakse vaid kallimatest karusnahaliikidest. Miitsi vood~
riks kasutatakse siidriiet. g

Laste jaoks el toodeta ukraima torumiitse.

Kagusnaha keskmine kulu fihe ukraina torunntsi kohta on
11,5 dm®,

'Bojaarimiitsil on 10 - 14 cm laiune rumm. Rumm tehakse
eriliselt té8deldud lsmbanshast, orava-, biibri- vdi ssarma-
nahast,

Mitsi pShik tehakao merikotiku vOi kotikuks matkitud
karusnahast,

Kubani liits on kombineeritud mits, iildjoontes sarnaneb
soome miitsile, on vaid sellesat natuke kOrgem ja iilemises
osas laienev,

Kubani miits koosneb pdhikust ja rummust. Rumm on iihes
tikis ja ‘tehakse karakull-, smuSka- v3i suure lokiga merlus~
kanahast. PShik tehakse sametist vdl kdrgekvaliteedilisest
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kalevist. PShik peeb clema samuti lihes tlikis.

Rumm-riits on madal silindrikujuline lileni karusuahkne
mits, mille pShik koosneb kettast (laest) ja rummust. PShik
tehakse samadest karusnahaliikidest, mida kasutatakse toru-
mitsi "gogol" valmistamiseks.

Vooder tehakse siidriidest.

Moskva miits koosneb pahikust; ddrtest je vocdrist. PG~
hik tehakse karakull-, smuska-, naaritsa~, oravanahast voi
eriliselt toddeldud lambanahast.

PGhik on miitsil vdrdlemisi kOrge, #ddred on laiad ja
iiles kddnatud. Uleskddnatud dértel on sageli ees viljaldige.

Paremaks kujus hoidmiseks pannakse ddrte ja nende sees-
miste poolte vahele purjeriidest vaheriie, mis on risti- ja
poikisuunas l&bi tikitud.

Vooder koosneb kiiljeosast ja selle kiilge Smmeldud ket~
tast.

Mitsi valmistamiseks kulub keskmigelt 20 dm
nabks v6i 14 - 17 dm® lambanahka.

Eskimomiits sarnaneb kdrvikmiitsile, kuid kGrvaklappide
asemel on sellel pikad karusnghast ribad, mis sallina iimber
kaela mdhitakse.

Karusnahast naistepeakatteid toodetakse véga erineva-
tes ja muutuvates tegumoodides. Vaid iiksikud naistepeakat-
ted sarnanevad meestepeakatteile, kuid erinevad viimastest
m35tmeilt.

Naistepeakatted toodetakse Jhukese nahkkoega karusnah-
kedest .

Peakatete ja voodri vahele ei panda tdidist. Véga Ghu-
kese nahkkoe puhul kasutatakse peakatteile piisiva kuju and-
miseks purjeriidest v3i liimistatud marlist vahevoodrit.

Voodriks kasutatakse siidriiet.

Meeste-, naiste-, ja lastepeakatete kohta on kehtesta-
tud GOST 10325-62.

Peakatete voodri ketta peale kantakse tootja ettevdtte
kaubamérk mahapestamatu vidrviga. Peakatte tagumise &édre kil-
ge kinnitatakse plommimisega etikett, millel on mérgitud:

2 yarakull-
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tootja ettevitte nimetus,
toote nimetus ja 1iik,
karusnaha sort,
suurus,
hind,
viljalaske kuupdev,
praakeri mirge,

_ GOST 10325-62.

Karakull-, karakultss-, orava=-, biisamroti-, merikoti-
ku=-, siberi k#rbi, Kkiiiliku-, tuhkru-, 8soobli-, naaritsa-,
nutria~ ja pSdravasikeanahkadest ning pligatud ja epileeritud
kassinahkadest peakatted pakitakse iikshaaval kartongist kar-
pidesse. Teistest, loetlemata nahkadest peakatted pannakse
pesadega kasti., Igasse pesasse v3ib panna 2 - 3 peakatet.
Pakitud peakatted ei tohi kortsuda ega deformeeruda.

B o .&d

Boadeks nimetatakse lahtisi karusnahkadest naistekraesid.
Boasid toodetakse iimmargusi ja leamedaid.

Joon. 27. Lame boa, Joon. 28. Ummargune boa.
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Ummargusi boasid toodetakse peamiselt sukana v3i tupe-
pa niilitud karusnahkadest. Boad tehakse peadega, sabaga ja
kiippadega, millede killjes on kilined. Pea peab meenutama vas-
tava looma pead. Silmad peavad olema klaasist vdi plastmas-
sist ja omavahel traadiga iihendatud.

Odavamatele nahkadele pannakse kdvad plastmassist val-
mistatud hammastega pead. Eallimatest karusnahaliikidest
boadele pannakse pehmed hammasteta pead.

Eohevuse andmiseks dmmeldakse boa kere ja klppade nahk=-
koe killge hdredate pistetega kas vatiini- voi vatikiht.

Lamedatel boadel on veidi kumer kuju. See saavutatakse
nahkade erilise lahtildikamisega. Lamedad boad dmmeldakse

_voodriga. Vooder peab olema ihes tikis, siledalt, voltideta
ja kortsudeta alla dmmeldud. Alladmblemisel el voi 5 cm pik-
kusel dmbluse 13igul olla vidhem kui 20 pistet.

Pikkuse jdrgli liigitatakse boasid vastavalt GOST 10151-62
ndudeile 1k. 76 toodud tabeli kohaselt kclme gruppi.

Boa pikkust m33detakse silmade vahelt kuni saba alguse-
ni, laiust pikkuse keskjoonel.

Boa kokkudmblemisel mitmest karusnahast peavad ihes too-
tee k6ik nahad olema iihte 1iiki, vdrvust ja sorti, lihesuguse
karuse kdrguse ja ldikega. Nahad peavad olema Uhte defektsu-
se gruppi. Lokkis karusega nahkade lokkide kuju peab olema
ihesugune .

Virvitud nahkade karus peab olema iihtlast tooni Ja plek-
kideta, Ei tohi esineda vérvimata kohti.

Nahkadelt peavad olema k3rvaldatud k3ik defektid, vdl=-
ja arvatud haavliaugud, mis ei ole suuremad kui 0,2 CIZ, kui
need karuse poolt vdlja ei paista.

Sinirebaste ja valgete polaarrebaste nahkade karus on
liiga tihe. Karuse Jhemaks ja naha pikemaks tegemiseks raken~
datakse nende nahkade juures vaheledmblemist. VaheleSmblemi-
ne ei vidhenda karuse kvaliteeti.

Boade vastuvdtmisel tuleb kontrollida, kas mitmest na-
hast 3mmeldud toodefe nahad on Jdigesti valitud. Nahkade tu-
ri peab kulgema piki boa keskjoont. Pea peab olelal,a'igeati
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tehtud. Ummargustel boadel peavad tagatikk ja kdpad olema
Oigesti kokku dmmeldud.
DA bie.r-5,

Suu~- Laius(cm),
Karusnaha nimetus ruse Pikkus(cm) mitte vid-
gTrupp hem Xkui
Looduslik tuhkur = | mitte lihem kui 55 ) -
Looduslik voi vérvi- g
tud punarebane 1 pikem kui 81 26
Locduelik pdhja-sibe-
ri punarebane II pikem kui 75,1 ja 26

kuni 81(incl.)

Looduslik plaatina=
rebane, valgekoon

III | pikem kui 70 ja 26
hdberebane, mustjas~

pruun hdberebane kuni 75(incl)

Looduslik naarits I | pikem kui 55 i

II pilkem kui 50 ja ¥
kani 55(incl.)

III | pikem kui 45 ja i
kuni 50(incl.) .

‘Looduslik valge po-

laarrebane, looduslik | - mitte lithem kui 73 255
sinirebane P
Vérvitud sinirebane - mitte lihem kui 68 25
Soobel i pikem kui 54 3D
II pikem kui 51,1 ja
kuni 54 12
5t ? pikem kui 48 ja ku~-
ni 51(incl.) 1M

Boad markeeritakse plommitud etiketiga, mis on tihedast
kartongist. Etiketile mérgitakse samad andmed mis peakatete
mAarkeerimisel. ’

Valmis boad pakitakse kartongist karpidesse. Transpor—
timisel ei tohi pakitud boad kortsuda.

Boade kohta kehtib GOST 10151-62.
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KEraed.

Viga sageli Ommeldakse riidest palitutele karusnahast
kraed. Sellest tingitult turustatakse karusnahast kraesid
omaette kaubana. e

Kraesid toodetakse vidga erinevates tegumoodides. Tegu-
moodide erinevustele vaatamata eristatakse kdigi kraede juu-
res vdlimist &drt, kiillgeSmblemise ddrt, otsi (paremat ja va-
sakut) ja keskjoont, mis kulgeb piki kraed. Peale mainitute
on mitmest tiikist koosnevatel kraedel keskdmblus, mis langeb
ihte palitu seljadmblusega. Uhest nahast koosnevate kraede
juures nimetatakse seljajoone kohal olevat krae osa keskko-

haks.
Kraesid toode-

takse meeste-, nais-
te~ ja lastepalitu-
te jaoks.

Olenevalt ka-
rusnahkade tdotlu-
sest liigitatakse
kraesid: loodusliku
karusega - H, vidr-

Joon. 29. Krae. vitud karusega -~ K,

epileeritud karuse~

ga - [ , pdetud karusega - C, eriliselt to6deldud karusega -
0 kraedeks,

Kraesid toodetakse jédrgmistes suurustes palitutele:
meeste- ja naistepalitutele - suurustes 44, 46, 48, 50, 52,
54, 56, 58 ja 60; lastepalitutele - suurustes 20, 22, 24,
28, 30, 32, 34, 36, 38, 40, 42 ja 44.

Kraede suurust moodetakse piki kiillgedmblemise ddrt. Eri-
nevus naabruses olevaite suuruste vahel on 1,5 cm.

Ube krae valmistamiseks kasutatavad kdik karusnahad
peavad olema iihesugused vdrvuselt, selle varjundilt, l&i-
kelt, karuse kdrguselt, tiheduselt ja pehmuselt. Nahkade
nahkkude peab olema iihepaksune. Lokkis karusega kraedel pea--
vad lokid olema iihesugused. S
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Vérvitud pahkede karuse vdrvus peab olema iihtlane,
plekkideta ja vérvimata kohtadets. Virvi pisivus kuivale
hddrumisele peab olema kehtestatud normi piirides.

Valmiskraede karuse suund peab olema:

"a) kdrge karusega suurtest nahkadest (rebane, sinire-
bane, pesukaru, kaljukass, stepirebane jt.) piki kraed iihest
otsast teise suunas vdli mdlemast otsast keskdmbluse suunas;

b) kitkutud vdi pdetud nahkadest (kiiilik, kass, biisam=
rott) kraedel - vilimisest Hirest kiilgedmbluse #dreni vdi
vastupidi, s. t. killgedmblemise joonest vdlimise ddre suu-
nas;

c) lokkis karusega nahkadest meestekraedel - otstest
keskSmbluge suunas, naiste- ja lastekraedel =~ kiilgedmblu-
8e ddrest vilimise #dre suunas, otstest keskdmbluse suunas
v3i kesk®mblusest otste suunas; “

d) nimetamata karusnaha liikidest kraedel - kiilge3mb-
lemise d&drest vdlimise dire suunes, otstest keskdmbluse suu-
nas vdi keskdmblusest otste suunas.

Kraedel (vilja arvatud lokkis ja kdrge karusega pligama-
ta nahkadest kraed) ei vdi paikamised Ja jétkamised olla vi-
limisele ddrele vdi otstele ligemal kui 10 cm ega tohi vilja
paista karuse iildiseat taustast.

Keeruka tegumoega kraede valmistamiseks kasutatavate
karusnahksde looduslikku kuju on lubatud muuta vaheledmble-
misega, pikemaks tegemisega, ribadeks l3ikemisega, laiemaks
v3i liihemaks tegemisega.

Eul krae tehakse mitmest nahast, siis tuleb krae pare-
masse ja vasakusse otsa paigutada nahad siimmeetriligelt.

Kraede silmapaistvatesse kohtadesse (vilimine ddr, ot-
sad) tuleb panna kas paremad nahad v3i karusnaha parema kva-
liteediga kohad nagu turjaocsa vdi tagatiikk, Vdhem silmapaist-
vatesse kohtadesse, nditeks meeste sallkrae parem ots, v3ib
panna karusnaha vihem kvaliteetsed osad.

Krae karuse iihtluse Ja simmeetrilisuse tagamiseks raken-
datakee mitmesuguseid kaqukpepatéé vitteid.
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Karakull-smuSkanahad on kiillalt suured ja neist on sa~-
geli vOimalik vélja 13igata rohkem kui liks krae. Juurdeldi~
kamine toimub lekaalide jérgi. Juurdeldikamisel venitatakse K .
nahku lekaalide kontuurjoonte jdrgli ja kdrvaldatakse defeki-
sed kohad.

Néide meestekraede valmistamise kohta:

Joon. 30: Meestekreed.

- karusnahk llrﬁ::id lahtildikamise joontega,
krae juurdeld se skeem,
- mhkkotwolt vaadatud valmiskrae,

kaela dest Ommeldud krae.

= oo
1

Nahk 13igatakse lahti piki turja, esimeste koibade esi~
joonest kuni sabajuureni. Ldike pikkus peab vdrdne olema
krae lekaali poole pikkusega. Jérgnevalt 1l3igatakse dra sa-
ba (joon. 30 - a).

fks naha pool venitatakse lekaali peale turjajoonega
pikli tulevase krae vilimist #drt. Pirast seda 13igatakse na=-
ha kaelacsa kiiljest &ra.

Samuti venitatakse lekaali jérgi vilja ka krae teine
pool (joon. 30 - & ). Edasi Ommeldakse krae m3lemad pooled
kaela 13ikejoont médda kokku (Jjoon. 30 —B). Karuse suund
jé#b selle valmistusviisi puhul krae otstest keskOmbluse suu-

nas.
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V. ‘e krae Omblemisel jirelejddnud karusnshkade kaela-
tikkidest dmmeldakse eraldi krae (joon. 30 -T ). Karuse
suund on krae vidlimisest #d&rest killgedmblemise suunas.

Kahest karusnahast ilihe krae Omblemisel venitatakse iihe
nehs vasak ja telse naha parem #dr tehtava krae vidlimise #&d=-
re kuju jérgl vastaval lekaalil vélja. Jédrgnevalt 1digatak-
se vdlimiselt ddrelt killjeosad dra. Nendega asendatakse krae
d8rel naha kubemekohad.

M3lemad nahad Om-
meldakse kokku piki
kaelajoont .

Kui kolmest nahast
tuleb dmmelda kaks meeste-
kraed, siis tehakse ka-
hest nahast iiks krae ja
kolmendast nahast teine.
Esimese krae valmistami-
sel JdrelejdZnud nahkade
killjeosad dmmeldakse tei-
8e krae kiilgeSmblemise

dére kiilge.

Véikestest (kassi, Joon. 31. He::tokraet?nblenino
kiiliku jne.)-nabkadest a - lekaali kontuurjoone Jédrgi
meestekraed Jmmeldakse § védljavenitatud nahad,
kas kahest nahast (joon. - nahﬁ%oe poolt vaadatud valmisg-

32 = a) vdi kombineeri-
tult. Kombineeritult Smmeldakse kolmest nahast kas kaks
meestekraed voi iiks meeste~ ja iiks lastekrae (joon. 32 -d
Ja B ) v0i samad kraed neljast nahast (joon. 32 - T ja a ).
Kahest karusnahast iihe naistekrae valmistemisel veni-
tatakse nahad krae vilimise ##re kuju jédrgi lekealile vil-
Ja. Vdlimisest Hdrest 13igatakse killjeosad dra. Nendega
asendatakse krae kiilgeSmblemise #idres naha kubemekohad. Na-
had iihendatakse teineteisega tagatiikke pidi.
Viiest karusnahast kahe naistekrae Smblemise skeem on
antud joonisel 34,



o

Joon. 32. Meeste-~ ja laste- Joon. 33. Naistekrae juurde-
kraede juurdeldikamine kas- 18ikamine kahest karusnahast.

si- ja kiiiilikunahast. a - 10ikejoontega mérgitud
a - iiks krae toodetud kohad,

kahest nahast & - nahkkoe poolt vaadatud
4§ ja B - kaks kraed kol- valmiskrae.

mest nahast,
r ja 7 - kaks kraed nel-

jast nahast.

. ! I

A

< [)
Joon. 3%4%. Naistekrae juurdelaikamine viiest karusnahast.

a — 10ikejoontega mérgitud nahad,
4 ja B - pahkkoe poolt vaadatud valmiskrae.
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Kul nahkade karus ei vdimalda n#idatud viisil saada
vajalikus kvaliteedis kraesid, siis tuleb nahku piki tur-
Jajoont tikeldada. Tikkide kokkuSmblemisel tuleb iihe naha
pooltest moodustada krae vélimine &dr, teise naha pooltest
krae killgedmblemise dir.

Joon, 35. Krae dmblemine kahe karusnaha
tikeldamisega.

KSigi kraede nahkkude peab olema pehme, iihtlase virvu-
sega, plekkideta, kdvemate kohtadeta Ja aukudeta.

Ndrga nahkkoega karusnahast kraede alla tuleb kleepida
isoblituleenliimiga mark II -200 voy II =150 sitsist vahevoo-
der, 3

Eraede defektsuse grupp médratakse parandusdmbluste,

S. t. defektide kirvaldamisel tekkivate Smbluste jérgi. Pa=
randusdmblusteks ei loeta nahkade osade Uhendusdmblusi, dmb-
lusi, mis tekkisid nahkade kuju muutmisel, ja sisseldikeid,
mis on vajalikud kraele ndutava kuju andmiseks. Karakull-,
karaknlth—. Jahobabi-, krdmka-smuskanahkadest kraede juures
ei loeta parandusdmblusteks nahkade hibelekohtadest vilja-~
15igatud paljakute paikemisdmblusi .

Olenevalt parandusdmbluste kogupikkusest kraes midra-
takse tema defektsuse grupp alljérgneva tabeli Jargi. Paran-
dusSmbluste pikkuse m3dtiihikuks on krae pikkus mdddetult
krae keskelt {ihest otsast.teiseni..
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Tabel 16."
(Krae pikkustesy)

Defektsuse grupp
normsalne A B B

Earuslooma nimetus

1. Biisamrott, herme-
liin, kivi 8,
kodukass, Xy ;
lendorav, metskass,
metsnugis, nasrits, d
ondatra, orav, siberi
xirp, stepituhkur,
tuhkur, valgejénes 3/4 1,5 2,5 3,5

2. Hunt, hillgepoeg,
kaljukass, koer, f.-
sukaru, rebane, sini-

rebane, stepirebane 3/4 1 1,5 2
3. Karakull, karakultsa

kits, krélh, merlus-

ka, smudkalamba tall 1 2 3 &
4. Kobras, kotik, saar-

ngs 3/4 1 1,5 2

Kraede sort miiratakse karuse kvaliteedi Jjirgi. Nditeks
kuuluvad GOST 7069-61 jérgli esimesse sorti hdberebase, valge-
koonhdberebase, mustjaspruunhdberebase, igat virvust loodus-
like rebaste nahkadest kraed, millede karus on t&#iskarvaline,
arenenud juht- ja ogakarvadega ja tiheda aluskarvaga; teise
sorti - vihem tdiskarvalised, mitte tdielikult arenenud
Jjuht- ja ogakarvadega ja hdredama aluskarvakattega kraed,
kolmandssse sorti =~ poolkarvalised, madala juht-, oga- ja
aluskarvaga kraed.

Olenevalt kraede suurusest ja teguloout on kraede pind
ﬂga erinev: meestekraedel 112- 25 dm“, naistekraedel 7 -30
dm~ ja lastekraedel 5 - 12 dm™.

1 valgavste GOST 7069-61 tabelist 3.
8.f. JeGenrapn, [ymHo-mexoBoe cuphe, IK. 345,
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Evaliteedi kontrollimisel tuleb igat kraed iiksikult
jdrele vaadata. Kontrollitakse vélimust ja suurust. Pinna
suuruse middramiseks pannakse krae lauale ja silutakse kort-
sud vdlja. Uheaegselt kontrollitakse ka kasuksepatdd kvali-
teeti.

Iga krae nahkkoel peab olema markeering, milles on &re
toodud:

a) organisatsiooni nimetus, mille siisteemi tootja ette-
vote kuulub;

‘b) tootja-ettevotte nimetus ja asukoht,

c¢) krae tiilip,

d) karusnaha liik,

e) tegumood,

£) suurus,

g) sort,

h) defektsuse grupp,

i) krae pind dmz,

J) vdljalaske kuupdev,

k) GOST 7069-61, !

1) hind.

Kallitest nahaliikidest (hermeliin, hOberebane, must-
jaspruun hdberebene, sinirebane, velge sinirebane, karakull,
karakult8a, kobras, merikotik, naarits, nugis, nutria) krae-
de kulge tuleb kinnitada lipik eespool antud markeeringuga.
Lipik peab olema plommitud.

Kraed tuleb pakirida karusegs vastamisi. Pakki ei ole
lubatud panna rohkem kui 20 kraed. BEt kraed hoidmisel ei
kortsuks, selleks tuleb paki peale ja alla panna tihedast
kertongist vdljaldigatud kdvendused. Kdvendused peavad suu-
ruselt ja kujult vastama kraedele,



III. LAMBANAHAST KASUKAKAUBAD.

Lambanahast kasukakaubad toodetakse pealisriideta. Too-
dete vdlispinnaks on vastavalt t56deldud lambanahkade nahk=-
kxude, Nahkade karuse villaku pool on toodete sisemiseks poo-

leks.

Lambanahast kasukakaubad on kandmisel véga vastupidavad.
Nad ei ole tundlikud niiskuse ega jérskude temperatuuri kGi-
kumiste suhtes ja neil on head soojakaitselised omadused.

Lambanahast kasukakaupade pdhilieteks toodeteks on ka=-
sukad (postikasukad), poolkasukad, kroogehega kasukad ja pe-

kesid.

7R\

] 2
3 4
Joon. 36. Kasukad.
1 - kasukas, 2 - poolkasukas,

3 - kroogetega kasukas, 4 - pe-

keds.
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Tootmistehnoloogia
arenemisega on lambanahka-
de parkimine tdiuslikumaks
muutunud ja koos sellega
on midrgatavalt paranenud
kxa pargitud nahkade kve-
liteet. Ténu sellele on
lembanshkade kasutamisala
mérgatavalt lalenenud.
peale eespool loetletud
pdhiliste xasukakaupede
toodotakse kdesoleval
ajal pargitud lambanah-
xadest ka ajakohaseld ja
moodsaid naiste—, meeste-
ja lasterdivaid.



Poornahad.

Kasukanahkadeks kasutatakse jémevillaliste lammagte
nahku. Jémevillaliste lemmaste karus ei vanu kergesti. Ka~-
sukanahkadeks kasutatakse GOST 1821=59 jérgl romasnovi, ve-
ne, stepi ja mongoli tdugu lammaste nahku. '

Romaanovi t3ugau (liinisabaliste) lammaste
nahad on kasukenahkadest parimad. Neid saadakse pShjapoolse-
tes piirkondsdes kasvatatavatelt liihisabalist tdugu lammas-
telt. Nende nahkade villak ei pulstu ja nad on sellepérast
heade soojakaitseliste omadustega. Enamikul romasni tdugu
lammaste karustel ulatub alusvill iile ogakarvade, Nahad on
kerged., Villaku viirvus on hall sinaka varjundiga. Villaku
Pealmise osa virvus on helehallist kupi tumehallini, seesg-
" mine osa on helesinise viirvusega. Vill on pehme, kohev Jja
lainjas kogu villaku ulatuses. Nahkade nahkkude on ¥huke,
tihe, tugev ja elastne. '

Vene tdugu lgmmeste nahkadeks loetakse kdigl
Jémevillaliste lambatdugude (villja arvgtud resvadnnar ehk
kurdjakk ja romssnovi tdug) lammaste nahku. .

; Vene t3ugu lammaste nshkesdel on tihe nahkkude. Villak
on ebaiihtlane ja koosneb ogakarvadest, {ileminevatest kiudu-
dest ja suurest udekiudude kogusest. Esined nahku, millede
villakus on kuiva ja surmud villakiudu, Villaku viirvus on
valge v3i must, harvemini hall vdi pruun,

Stepi t3ugmu lammaste nahkadeks on resvadnnar—
lamba nahed. Need nahad on suured, nahkkude on paks, jdmeda-
koeline ja.kobe. Villakus on rikkalikult udekiundu, ogakarvad
on jémedad, karmid ja kuni 11 cm pikad. Villakus esineb sur-
nud kiudu. Enamikel ° juhtudel on villaku virvus kollakas,
kuid esineb ka punaka, pruuni, valge, musta, halli ja kirju
villakuga lambaid,

Mongoli t3ugu lammaste nahad on keskmise
suurusega. Villak on valge vdi kirju. Vill on karm, ebaiiht-
lane, sisaldab palju peent udekiudu Ja karmi ning sirget oga=
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karva., Villakus esineb surnud kiudu. Nahkimde on keskmise
tihedusega.

Uldiselt on stepi ja mongoli t3ugu lammaste nahad ma-
dalema kvaliteediga kui vene tdugu lammaste nahad.

Karusnshkadel peavad olema head soojakaitsclised oma=-
dused. Viimased olenevad villa pikkusest, tihedusest ja kill-
laldasest udekiudude sisaldusest villakus. Liiga tiheda vil-
laku ja rikkaliku alusvilla pubml on sellistest nahkadest
valmistatud tooted kandmiseks viiga rasked.

Romaanovi tdugu lammaste villakus tuleb iihe ogakarva
kohta 4 kuni 10 udekiudu. Teistel lambatdugudel tuleb vil-
lakus iihe ogakarva kohta rohkem kui 15 udekiudu.

Parimad soojakaitselised omadused on nendel karusnahka-
del, millede villakus ogakarvade ja udekiudude vahekord on
1:4 kuni 1:10. Sellise vahekorra puhul villak ei pulstu ja
nahk on kergem.

Jémevillaliste lammaste villak on aastasegade Jérgl vil-
ga muutuv. BSellepérast oleneb kasukanahkade kvaliteet suu-
rel middral lammaste tapmise ajast.

Tapmise aja jdrgi liigitatakse saadud toornahku nelja
Uiki:

Esimesel perioodil -~ Juunist kuni augustini - tape-
tud lammaste toornahkadel,' vilja arvatud romaanovi tdugu
lammaste nahad, ei ole udekxiud veel kiillalt tihedad. Need
nshad lihevad pShiliselt nahatddstusse, Kasuka- ja karus-
nahkadeke need ei kdlba.

~ Teisel perioodil -~ septembrist kuni oktoobrini -
tapetud lammaste toornahkade villakus on udekiud killalt
tihedalt. Nende nahkade nahkkude on kiill kobedam kui esi-
mesel perioedil tapetud lambanahkadel, kuid on siiski kil-
lalt tugev. Teisel perioodil tapetnd lanute nahad on k3i-
ge sobivamad kasukanahkadeks.

Kolmandal per:loodj.l - mnovembrist kuni veebruarini -
tapetud lammaste toornahad on samuti k3lblikud kasukanahka-
deks. Nende nahkade karus on hidsti arenenud, kuid nahkkude
on ndrgem, kobedem ja Shem kui teisel perioodil tapotud lam=~
maste toornmahkadel.

-87 -



Ne: jandal perioodil = veebruarikuu 18pust kuni mai-
xuuni - tapetud lammaste toornahkade nahkkude on ndrk ja
16tv. Villak on pulstunud, tuhm ja sellest langeb villakiu-
de vdlja. Lambad on sellel periocdil véga kdhnad ja sellele
vestavalt on ka nahkade kvaliteet ndrk. Neljandal perioodil
tapetud lammaste nahad el k3lba karus- ega kasukanahkadeks.

Kasukanahkade parkimine.

Et kasutamise erisusest tingitult peavad kasukanahka-
del olema nii karusnsha kui ka rdivanaha omadused, siis eri-
neb rnende nahkade parkimine mdningel mi&ral karusnahkade
parkimisest. Kdige suurem erinevus on kasukanahkade nahkkoe
lihapoolse pinna téotlemisel.

T56stuslikeks partiideks sorteeritakse toornahad iihtse-
te lambatdugude, konserveerimisviiside, villaku kdrguse Jja
tiheduse, defektsuse (sortide) ja suuruste jérgi.

Nahkade leotamisega muudetakse konserveeritud nahkade
nahkkude pehmeks. Nahkadest drastatakse mustus, vere naagid
ja vees lahustuvad valgud. Nahkade leotamine on tavaline.

Leotatud nahkadelt 16igatakse #re kdrvad, sada, jala-
otsad, ripnevad nahadéred.

Villakust kisutakse spetsiaalsel masinal vdlja tekja-
tiikid ja tugevasti vanunud ville tutid. Nabad pannakse ma-
sina po6rleva kummist volli peale karusega lilespoole. EKum-
miet v31ll vajutatakse kangi abil vastu pdorlevat metall-
v511i, millel on spirsalselt paigutstud niirid noad. Takje-
te viljekiskumist villakust tuleb teha véga hoolikalt. Lo-
haka t66 puhul voib osa takjaid jédda villaku sisse VOl nor-
gendada nahkkude sedavdrd tugevasti, et see Jérgneval toot~
lemisel hakkab rebenema.

Jimevillaliste lammaste tdugude villakus esinedb villa-
kiude, mille pikkus sirgeks tdmmatult on kuni 20 cm., Lemba
kasukanahkadest valmistoodete villakiu pikkus ei vOi sirgeks
tdmmatult olla rohkem kui 6 cm. Jérelikult tuleb kSrgema
villakuga nehkade karust piigada. Nahku piigatakse mérjaltg,
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otsekohe pdrast leotamist spetsiaalsel pligamis- ehk hakki-
mismasinal, Tekkinud villakiu otsi kasutatakse viltide val-
mistamisel.

Kdlu drastatakse nahkkoelt tavalises korras kOludrasta-
mismasinal. KGludrastamismasina t66vG1llil on teravad noad
spiraalselt asetatud. Vajutades kasukanahkade nahkkude ette-
vaatlikult vastu poorlevaid nuge, 13ikavad need nahkkoe pealt
naha ja lihaskoe liigsed osad &ra.

Teatavasti on lambanaha nahkkoes rikkalikult rasunddr-
neid. Villak sisaldab suures koguses higirasva. Rasv ja rasva-
iihendid tuleb nahast tdielikult drastada. Rasva sisaldava na-
ha toétlemine on raskendatud ja pargitud nahal ei ole nduta-
vat védlimust.

Villakust rasva drastamiseks kasutatakse seepe, ndrku
leelisi ja emulgeeruvaid aineid. Seepidest kasutatakse rohe-
list seepi vGi ndfﬂbenhapete naatriumseepi, leelistest - kalt-
sineeritud soodat, emulgaatoritest -~ r:utraalset kontakti.1

Rasva drastamisel pestakse kdigepealt nahku pddrlevas
trumlis 15 - 20 minutit sooda ja seebi vesilahuses, mille tem-
peratuur on 38°. Pesemisel emulgeerub rasv.

Pdrast pesemist lastakse nahad teistkordselt samast ma-
sinast 1&bi, milles kisti vdlja takjad ja vanunud villa tu-
tid. Seekord on todtlemisel teine eesmidrk. Pdodrleva vdlli
niirid noad vajutavad villa seest vdlja emulgeerunud rasva.
| Jidrgneb rasva emulgeerumine sﬁvalia,z kus on kaltsinee-
ritud sooda, seebi ja neutraalse kontakti vesilahus. Vesi~
lahuse temperatuur on 38°, Siivalis mdjutatakse nahku tund
‘aesa. Protsessi korratakse 2 - 3 korda, olenevalt karuse
»rasvasisaldusest.

i Pirast viimast emulgeerumist pestakse veel kord nshku.

Eespool kirjeldatud téétlemistega emulgeerub karuses
’olev rasv. Nahkkoes olev rasv emulgeerub selle juures vaid
osaliselt. yahkkoest drastatakse rasv bensiiniga v3i spetsi-
siaalses aparasdis. :

! Kontakt on nafteen~ ja sulfohapete segu.

2 Siivali on pooliimarik puidust tdrs, kus poorleb vede~

liku lijkumapanemiseks tiibadega vOll.
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Parkimise eelté8dele jirgneb nahkade tdlkimine vidvel-
happe ja keedusocola vesilahuses. Talkimise kestus on 12 tun-
di.

Tédlkimise eesmirgiks on nahkkoe parisnahakihi kiulise
ehituse kobestamine. See v3imaldab pebme ja plastilise nahk-
koe saamise. Uhtlasi hapestatakse tdlkimisega nahkkude, mis
on vajalik jérgnevaks parkimiseks.

Karusnahkade parkimisel rakendatakse kas kroomparkimi st
voi kombineeritud parkimisviisi. Kombineeritud parkimisviisi
pubul kasutatakse kroomisoolasid kas koos sulfittselluloosi
parkainega: vdi’koos sulfittselluloosi ja taimsete parkaine-
tega. )
Kroomsulfittselluloosiga pargitakse siis, kui valmis-
nahkade nahkkude el virvita. Pirast parkimist jé&b nahkkoe
virvus lihtlaselt helsbeeiks.

Karusnshkade parkimine erineb tavalisest nahkade par—
kimisest selle poolest, et karusnahku pa.rgitakae koos villa-
ga ja parkained saavad naha sisse tungida sellepédrast vaid
nabkkoe alumisest (lihapoolsest) kiiljest.,

Kroompargl réid sisaldab iihe 1iitri vee kohta 3,5 ~4¢g
kroom(III)-oksiidi (Cr205) Ja 30 g keedusoola. Parkimise kes~
tus on 6 - 8 tundi, Naha parkumist médratakse keeduprooviga.
Selleks 13igatakse naha turja pealt vdlja proov ja keedetak—
se. Nahk ei tohi 78°-st madalama temperatuuri Juures kokku
t3mbuda.

Parkaine lihtlasemaks jaotamiseks ;)4 kinnitamiseks nahk-
koes lastakse pargitud nahksdel 12 tundi hunnikus seista.

Pérast hunnikus seismist lihvitakse mérjalt nahkade
nahkkude lihvimismasinas. Kuna valmistoodete kandmisel on
nahkkude nd&htav, siis antakse lihvimisega, kiuvotste iiles-
kraapimisega nahkkoele Uhtlane seenisnahataoline vi].ilus.

Nahkkude sisaldab sidumata ;jﬁik:ldena vaba h.apet. Vaba
hape neutraliseeritakse naatriumtiosulfaediga (Na282 3) Ja
nahkade pesenisega.

Kasukanahkade virvimisel tuleb nahkkude ndnda vérvida,
et villak ei virvuks. Eriti t&htis on see romaanovi tdugu
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lammaste nahkade juures. Nende villakul on looduslikult kau-
nis sinskasball vdrvus. Nahkkude vdrvitakse védrvilahuses kas
podrlevates trumlites, sivalites v3i virvi pealepanekuga
nahkkoe lihapoolsele kiiljele. Vidrv pannakse nahkkocele kidsit-
si harjade asbil v0i aerograafiga. Vdrvimiseks kasutatakse
happelisi v0i otsevdrve v0i nende mGlema segu.

Vérvimist korratakse kaks korda 3 - 4 tunnilise vahe-
ajaga.

Kraedeks ja toodete ddrestamiseks kasutatavate nahkade
villakut vérvitakse nagu karusnahku.

Vidrvimisele jdrgneb kuivatamine ja nahkade mehhaanili-
ne téotlemine. Mehhaanilise t00tlemisega muudetakse karus-
nahkade nahkkude pehmeks, selle pind tehakse lihetasaseks ja
karus viimistletakse.

Pehme ja plastilise nahkkoe saamiseks tuleb nahakiud
painutamisega iiksteisest lahti murda. Painutada v3ib vaid
niiskeid nahku., Kuivad nahad v3ivad peinvtemisel murduda v3i
mdraneda, Kui nehakiud on murdunud, siis nahk ei veni kiil-
laldaselt, on tdmbetugevuselt ndrgem, naha epidermiline kiht
v3ib eralduda pdrisnahakihist ja nahkkoe villakupoolne pind
hakkab m3ranema.

Nahkkoe kiudude iiksteisest lahtimurdmist tehakse spet-
siaalsel masinal.

Iiigselt niisutatud nahad libisevad painutamisel masi-
na v91111 ja kiud ei eraldu iiksteisest. Nahkkude jd&b sel
juhul jéigaks. -

Nduetekohasel niicutamisel piserdatakse pulverisaato-
riga nahkkoele vett ja niiskuse iihtlasemaks jaotamiseks trum-
meldatakse nahku kinnises trumlis.

Kiudude lahtimurdmise masina t586sdlmeks on trummel, mil-
le killge on kinnitatud terasest noad, Trummel pddrleb kiiru-
sega 600 - 800 p66re% minutis, Pédrleva trumli vastu tOste-
takse sdtkelaua abil karusnsha nahkkude, Trumlil olevad noad,
lilies vastu nahkkude, painutavad nahakiud liksteisest lahti.

Kiudude iiksteisest eraldamisega 13peb nahkkoe viimist=—

lemine. jirgneb karuse viimistlemine.
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Sugemismasinal soetakse pulstunud villasalgud lahti,
antakse villaku kiududele ihtlene suund ja tdstetakse nad
pisti. Masina tootavaks sGlmeks on podrlev trummel, mille
peale on tommatud krasslint. Trummel teeb 500 ~ 600 pddret
minutise.

Villaku esialgse pligamisega ei saasdud iihtlase kGrguse-
ga villakut, sellepdrast pdetakse villakut veel pérast su-
gemist mitu korda,

Viimaseks to8ks on nahkade kloppimine. Nahad puhasta-
takse tolmust, naha kiuotstest, saepurust Jja teistest kG-
vallisanditest.

Kasukanahkade kvaliteedi t3stmiseks tekitatakse nende
nahkkoe peale kile. Kile muudab naha veekindlaks Ja kaitsed
seda m#érdumise eest, Erinevalt immutatud materjalidest la-
sevad kilega kaetud kasukanahad aure Ja gaase 1&bi. :

Kilega kaetakse niihdsti vérvitud kui ka vdrvimata nahk-
koega nahku,

Kile tekitajana kasutatakse butiililakriilaati ,  etiiiilakrii-
laati vOi nairiiti. Kiletekitaja aine lahustatakse lahus—
‘tajas, Viimasele lisatakse pigmenti Jja plastifikaatoreid.3aa-
dud lahus kantakse Ghukese kihina nahkkoe peale. Lahustaja
aurab dra ja jdtab nahkkoele Shukese kaitsekihi. Kile peab
olema killaldase venivusega ja vastupidav kulumisele.

Kaitsekilega nahkade kile peab kogu pinna ulatuses ole-
ma Uhtlase vidrvusega. Kile peab olema elastne, pisiv kuiva=-
le kui ka mirjale hoGrumisele. Kile ei v3i olla kleepuv ega
tohi nahkkoe venitamisel #dra tulla,

Valmis karusnaha nahkkude peab olema pehme ja hoolikalt
viimistletud pinnaga. Nahkkude ei v3i katsumisel tunduda ras-
vasena. Villak peab olema idhetasane, plekkideta, ldikivate
vootideta ja iihtlase vérvitooniga.

Peale selle peab villsk olema tihe, kohev ja hoolikalt
kammitud. Villakiud peavad olema tugevasti nahkkoe kiiljes
kinni. Villak ei v8i olla rasvane. Varvitud villak peab ole-
ma plsiv kuivale hdSrumisele.

Villaku kGrgus, viélja arvatud romsanovi tSugu lammaste
nahkadel, peab. olema:

A . Bl



kraenahkadel - 1,6 - 3 cm,

kindanahkadel -~ . 2 - 4 cm,

poolkasukanahkadel mitte liihem kui 3 cm,

kroogetega kasukate nahkadel ja peke#inahkadel 4~6 cm,
kasukanahkadel - 6 -~ 8 cm.

)
GOST 1821-59 jdrgi toodetakse Kasukanahku nelja sorti:
esimene, teine, kolmas ja neljas. Kaitsekilega kasukanahku
toodetakse kolme sorti.

Kasukad.-

Kasukad on tegumoelt iiherealised. Vasak h3lm nddbitakse
kahe nddbiga parema hdlma peale. Aasnddpaugud tehakse kolme-
kordsest villata kasukanahast. Kasukal on kasukenahast Ommel-
dud sallkrae. Kdised vdivad olla iihe v3i kahe Omblusega.

Kasukaid toodetakse suurustes 56, 58 ja 60.

Kasuka detailid Ommeldakse kokku lihtiihendusdmblusega
ja vahekandita. Omblusniidi viirvus peab vastama nahkkoe vir-
vusele. Pistete arv 5 cm pikkusel 13igul peab olema: masinal
dmblemisel 10 - 12, kdsitsi Omblemisel 9 - 11.

Kdigi lihes tootes kasutatud nahkade villaku vdrvus peab
olema iihtlane., Sama on kehtiv ka nahkade nahkkoe kohta. Vaid
kdistes voib villaku vdrvus erineda kasuka kere villaku vér—
vusest, Sirgeks tOmmatult ei tohi villaku kaégus olla véhem
kui 4 cm. &

Nahku ei ole lubatud juurde 13igata villaku suunale vas-
tassuunas. See ndue ei kehti lokkis villakuga nahkade kohta.

Allpool kiilinarnuki joont vGivad kasukanahkadest jdada
tugevad kubemekohad ja paljakud kdrvaldamata. Sellised kohad
el v3i aga pinnalt olla suuremad kui 1,5 dlz.

Kéiste otsadmblemisel tuleb kdeaugud kdvendada nelja vil-
lata kasukanahast ribas dmblemisega piki kieaugu &&rt vol kie-
augu- 6mbluse vahele panna kahekordsest villata nahast vahe-
kant. ' 2
Krae tehakse kolmest kihist: kasukanahast pealisest,
villata kasukanahast aluskraest ja nende vahele pandud vahe-
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riidest. Vaberiie tikitakse aluskrae kiilge tikkeridadega,

mille kaugus iiksteisest on 3 cm. Krae killgeSmblemise omb-

luse vahele pannakse kahekordne villata kasukanahast vahe-
kant.

Kdisesuudes, hOlmaddrtes ja kasuka allddres tuleb vile
lak lihemaks piigada, ndnda et kinnindébitud kasuka nahkkoe
alt villak vdlja ei paista.

Kasukaid toodetakse esimest, teist ja kolmandat sorti.

Kasukate kohta kehtib GOST 5201-50.

P ool kasimkad:,

Poolkasukad on {iherealised. Vasak hdlm n&&bitakse nel-
Ja nédbiga parema hdlma peale. Selg ja hdlmad tehakse koke=-
tiga. Poolkasukal on kaks plistsuunas sisseldigatud tagkut,
krae ja pddn.

Krae v3ib olla kas kasukenahast v3i erilise todtlusega
lambanahast .

Poolkasuka villakiudude suund peab olema iilevalt alla.
Edrvalekaldumine mainitud suunast ei vdi olla rohkem kui 45°,
Kasukanahkade pdikisuunas 13hkildikamine ei ole lubatud.

Lokkis karusega nahkadele ei ole villakiu suunda méd-
ratud.

Véiksemate kui 1,5 dm? suuruse pinnaga kubemekohtade
Ja paljakute peale peavad olema kleebitud kasukanahast pai-
gad, Paigad ei tohi villaku poolest erineda imbruses olevast
nahast. Kéistes vdivad paigad iimbrusest erineda.

Aluskrae tehakse villata kasukanahast.

Kui seljal on p@ikisuunaline Smblus, siis peab see pdd-
na alla jéd&ma. P66n dmmeldakse villata kasukanahast, 6 cm
laiune. P33n tuleb iilemisest Ja alumisest #d#rest tikkerea-
ga 1dbi tikkida. P3dna v8ib ka kahest tiikist kokku Ommelda,
sel juhul dmmeldakse pddnale kaks noéopi.

P30n Ommeldakse kiiljedmbluste vahele.

Parema h¥lme #&r ja toote allddr kanditakse kas villa=-
ta kasukanshast kandige v3i puuvillasest riidest ribaga.
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Riideriba tuleb vdlja 18igata piki 13imeldnga. Riideriba
peab olema nshkkoe virvusega.

Taskuliistud tehakse kahekordsest villata kasukansahast.
Taskuliistude iilemine ja alumine ots tuleb libi tikkida kahe
réobiti kulgeva tikkereaga. Pikisuunas tuleb taszkuliist 1&bi
tikkida ilihe tikkeresga.

Taskusuude kinnitiste ja nddpide alla tuleb poolkasuka
seestpoolt pamna 2,5 x 3,0 cm suurused vdi kettakujulised
villata kasukanahast vdljaldigatud kdvendused.

Kédistesuudes, allddrtes ja hdlmaddrtes peab olema vil-
lak madalamaks 13igatud, nii et see kinnirddbitud toote nahk-
koe alt vdlja ei paista.

Poolkasukaid toodetakse suurustes 48, 50, 52, 54, 56 ja
58. Igat suurust toodetakse kolmes kasvus: I, II ja III.

Kvaliteedilt toodetakse poolkasukaid esimest ja teist
sorti. 3

Poolkasukatel ei ole lubatud augud, lébildiked, kinni-
kasvamata rdugeaugud, sisseldiked (siigavamad kui 1/3 nahkkoe
paksusest), murded, kideaukudes paljakud ja kubemekohad.

Poolkasukate kohta kehtib GOST 4432~60.

KEroogetega kasukad.

Kroogetega kasukas koosneb pihaosast, allosast, kdis-
test ja kraest. Tegumoelt v3ib krae olla kas piistine vdi
mahakidnatud. Allosa on kogu taljejoonel iihtlaselt kroogi-
tud, ¢

Kasukad Smmeldakse vene lamba vOi stepi lambakasuka-
nahkadest. Nahkadel peab olema tihe karus. Kuiva, kergesti
murduva karusega nahku ei ole lubatud kasutada. Nahkkude
peab olema tihe, pehme ja iihtlase vdrvitooniga.

Allosa el vai&oosneda robkem kui 5-st nahast. Allossa
kiil jedmblusega rédbiti 10igatakse sisse kaks taskut.

Kroogetega kasuks detailide {ihendusdmbluste vahele G-
meldakse kahekordsest villata kasukanahast vahekant.

Kasukas tOmmatakse kinni nelja haagiga.
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Kéisesuud, hdlmaddred ja alldér kanditakse villata
kasukanahaga, Parema hSlma #&r ja kiisesuud kanditakse mdni-
kord karusnahaga. Sellisel juhul tuleb ka taskuliistud teha
samast karusnahast.

Eroogetega kasukaid toodetakse nelja suurust: Ay Baid
Ja 4. 2

Kvaliteedi Jjédrgi liigitatakse kasukaid kahte sorti.

Kroogetega kasukate kohta kehtib OST 3599,

Pekea id.

Samuti nagu kroogetega kasukas koosneb pekess8 pihaosast,
allosast, kéistest ja kraest. Erinevus seisneb vaid selles,
et peke#s tehakse liihem kui kroogetega kasukas ja pekesl all-
osa el kroogita. Allosa sisse tehakse kaks piistsuunas sisse-
18igatud taskut., ;

Pekesse toodetakse kahte tllipi: tavalise allosaga ja pi-
kendatud allosaga.

Suuruse jérgi toodetakse pekesse nr. 50, 52, 54, 56 ja
58.

Pekesi vasak h3lm nédbitakse nelja noédbiga parema hdlma
kiilge.

Villaku suund peab valmistooteis olema iilevalt alla. Lu-
batud kdrvalekaldumine on 45°. Kree karuse suund peab olema
kiilgedmblemise joonest vélimise #&re suunas, - :

Bui toote nahkkude on pruuni vérvusega, siis peab krae
olema kas pruun, must v3i hall. :

Nahkade kubemekohtade ja paljakute peale tuleb salapis-
tetega Ommeldas paigad. Paljakud ja kubemekohad ei ole luba-
tud kdeaukudes, seljal ega védjoonel.

Detailide kokkudmblemiseks kasutatava Smblusniidi vér-
Vus peab vastama nahkkoe virvusele. 4

Piha- ‘ja allosa iihendusdmbluse vahele tuleb panna vil-
lata kasukanahast kahekorra kid#natud vahekant .

Sama nSue kehtib ka kéiiste otsadmblemise ja krae kiilge-
Omblemise kohta,
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Krae koosneb karusnahast pealisest, villata kasuka-
nahast vdljaldigatud aluskraest ja vahevoodrist. Aluskrae
koos vahevoodriga tikitakse rodbiti kulgevate tikkeridade~
ga lédbi. Tikkeridade kaugus iiksteisest peab olema 2 cm.

Parema hdlma #dr ja allosa 1Ghiku vasakpoolne #&r kan-
ditakse 1,5 — 2 cm laiuse villata kasukanahast kandiga. Kant
tikitakse 1l&bi kahe tikkereaga.

Taskusuu kinnitile ja nédpide alla tuleb toote seest-
poolt panna iimmargused voi ruudukujulised (kiilje pikkuse-

‘ga 2,5 - 3 cm) villata kasukanahast kdvendused.
Pekesde toodetakse kolmes sordis: esimene, teine ja kol-

»

mas,

Sordi m#dramisel ei loeta defektideks: pinnalahtisus
(kui see ei ole toote alldérest kaugemal kui 25 cm v3i on
kiiistel allpool kiilinarnukijoont), pinna t#htsusetu jéikus,
iiksikud kinnikasvanud rdugearmid, kobedad kohad, vihemdrga-
tav erinevus nahkade vdi villaku viirvus¢s, virvikirju villsk
kéistes,

Iga toote parempoolse tasku alumise poole peal peab
olema tempel, millel on miirgitud: :

a) siisteemi nimetus, kubu tootja ettevSte kuulub;

b) tootja-ettevitte nimetus ja asukoht,

c) toote nimetus,

d) toote suurus,

e) lambanaha liik,

£) viiljalaske kuupéev, iy

g) GOST 7416~55,
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IV. KARUSNAHKADE JA KARUSNAHATOODETE HOfDHINE.

Peamisteks karusnahkade ja nendest valmistatud toodete
kvaliteeti kahjustavateks teguriteks on niiskus Ja tolm. Sel-
lepédrast tuleb nahku ja tooteid hoida puhtais kuivades tuulu-
tatavates ruumides. Hoiuruumides ei v3i suhteline dhu niiskus
olla suurem kui 65 %. Temperatuur ei vdi talveperioodil olla
madalam kul +5° ja suveperioodil mitte kOrgem kui +25°,

Karusnbakade hoidmiseks on kdige sobivemad kivist lao-
ruumid raudbetoonist pdrandaga. Raudbetoonist porandale v3id
vajaduse korral vett pritsida ja sellega ruumis oleva dhu
niiskusesisaldust suurendada. {

Kuivas Shus muutuvad nahkkude Ja karuse karvad hapraks
ning murduvaks, rabedaks, A

Liiga niiske 3hk m3jub samuti nahkadele halvasti. Niig-
kus voib pdhjustada karvade ja nahkkoe hallitamise. Karvad
kaotavad ldike ja muutuved tuhmiks.

Ohu niiskusesisaldust vihendatakse ruumide tuulutamise-
ga. Tuulutamisega Shu niiskusesisalduse reguleerimisel tuleb
silmas pidada, et karusnahkadele on kiire kuivatamine kahju-
lik. Kiirel kuivatamisel kuivas Shus kuivab kiiresti naha
prealispind. Naha sisemusest ei JOua niiskus nii ruttu naha
plonale t3usta ja naha sisemus Jé&b niiskeks. Nahka jad#nud
liigne niiskus soodustab naha m#danemist Ja kihistumist, s.t.
pinnalahtisuse tekkimist, vihendades nahkade ja esemete vas-
tupidavust, :

Pikemaajalisel hoidmisel on soovitav kahjustavate md ju~-
de vdltimiseks hoida karusnahakaupu kiilmutites -4 kuni -6°
temperatuuri juﬁreg;

Karusnahast rdivaid tuleb hoida riidepuule riputatult,
viiksemaidA tooteid - riiulitel virnadesse laotult. Kaubad
peavad olema tolmu eest kaitstud. Tolm vihendab karuse karva
looduslikku ldiget ja teeb karva hapraks.

Hoidmisel tuleb tooteid perioodilisels Jérele vaadata,
tolmust puhtaks kloppida Ja virnades olevad tooted iimber la=-
duda. Need esemed, mis o0lid varem virna alumises osas, tuleb
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Umberladumisel panna virna lilemisse ossa. Vastasel korral
hakkavad virna alumises osas olevad esemed pideva rdhu all
deformeeruma.

Riiulitele tuleb panna kotikesed vOi pakikesed nafta-
liiniga v8i DDT preparaadiga. Kappidesse tuleb naftaliin mar-
1list kottides iiles riputada. Naftaliin ei hidvita koisid, vaid
t3rjub neid eemale, Kuna aga naftaliin kergesti haihtub, siis
ei ole tema toime kestev. Pikemaajalisel hoidmisel tuleb sel-
lepérast iga kolme kuu méddumisel naftaliini uuendada.

Naftaliini ei tohi raputada karuse peale, sest ta mdjub
karvadele kahjustavalt. Karvad tulevad karuse kiiljest lahti,
muutuvad rabedaks ja tuhmiks. Peale selle mdjub naftaliin ka
halvasti karuse vérvusele.

Karusnahakaupu kahjustavad hoidmisel veel koi, hiired
ja rotid.

Koide siginemist soodustavad niiskus, tolm ja pimedus.
Piikesekiired tapavad koisid. Tuntakse kolme liiki koisid:
karusnaha-, riide-~ ja vaibakoid. K3ik koide liigid kahjusta=-
vad karusnahka. Koid ei tungi kunagl esemetesse, mida pide-
valt kantakse v3i mida 1 - 2 korda kuus puhastatakse ja klo-
pitakse.

Koide elutegevuse tunnusteks on karuse karvade sassimi-
ne ja kokkuvajumine. Koide hiévitamiseks tuleb tekitada jérs-
ke temperatuuri kGikumisi. Esemeid tuled J&rskn;udalanast
temperatuurist kdrgemasse iile viia v0i vastupidi. Nagu ees~
pool mainitud, hdvivad koid ka pédikesekiirte toimel.

K3ige esmene ja tdhtsam on koide sigimist ja tekkimist
dra hoida. Selleks tuleb karusnabku pidevalt tolmust puhasta-
da.

Eoiliblikas muneb kevade algul kuni 200 muna, milledest
3 - 15 pdeva jooksul (olenedes temperatuurist) arenevad réé-
vikud. Ro6vikute pikkus om 0,9 kuni 1,1 mm. R6Gvikud toitu-
vad karva ja nahkkoe keratiinigt ja kahjustavad selle juures
nahkkoe pealmist pinda kui ka karva, eriti selle alumist osa.
Nelja kuuga kasvavad roévikud 5 - 6,5 mm pikkuseks ja nukku-—
vad siis. Nukkumisperiood kestab 3,5 - 10 kuud. Nukkudest
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arenevad koiiiblikad, kes kohe sigituvad, munevad ja siis
surevad. Soodsates arenemistingimustes v3ib iiks koi aasta
jooksul anda kuni kaks polvkonda jdreltulijaid.

Olgugi et koid pdikesekiirte toimel hévivad, ei peeta
soovitavaks karusnahku ladudes hoida péikesekiirte mdju all.
Péikesekiirte mGjul pleekuvad kaubad, valge karus muutub
kreemikaks, pruun karus punakaks. Muutused nii karuse véali-
muses kul ka nahkkoe ndrgenemises on tfngitud valkude oksii-
deerimisest Shuhapnikuga. Valkude oksiideerimist kiirendavad
pédikese kiirguses olevad ultraviolettkiired, kdrge tempera-
tuur ja niiskus.
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