TARTU RIIKLIK OLIKOOL

H. ARUMAA

OMBLUSTOODETE
VALMISTAMISE
TEHNOLOOGIA
JA KVALITEET

TARTU 1961






107

TARTU RIIKLIK ULIKOOL
KAUBANDUSOKONOOMIKA KATEEDER

H. ARUMAA

OMBLUSTOODETE
VALMISTAMISE
TEHNOLOOGIA
JA KVALITEET

TARTU 1961



Tapryckuif TocyZapcTBEHHHI yHUBEPCUTET
3CCP, r. Tapry, yn. Omuxoomm, I8
X. Apymaa
TEXHONOT'UA N3rOTOBIEHUA U KAYECTBO
IBEMHNX W37ENNR
Ha acroHCckOM fA3HKe

L i

Tartu Riikliku Ulikooli’
Raamatukogu

51796

Vastutav toimetaja E. Rannak
Korrektor E. Oja
TRU Rotaprint 1961. Triikipoognaid 6,6.
Tir. 400 eks. MB 02467. Tell. nr. 490.

Hind 20 kop.



‘ EESSONA. .

' Kédesolev t&8 on osa TRU Iajanduateaduakonﬁa kaubandus-
harus erikursusena k#ésitletavast ainest "Omblustoodete val-
mistamise tehnoloogia ja kvaliteet."

Erikursused on mdeldud iilidpilaste spetsialiseerimiseks
teatud riihma kaupade pdhjalikuks tundmiseks. Selline spetsia-
liseerimine eeldab pdhjalikke teadmisi kaubatundmises iild-
kursuse ulatuses, eriti aga antud kaupade osas.

T66s8 on antud erikursuse loengute osana dmblustoodete val-
mistamise tehnoloogia Jjérgmised 18igud: modelleerimine, konst-
rueerimine, juurdeldikamine, &mblemine ja viimistlemine.

T68 on mdeldud tobstuskaupade kaubatundmise erikursust
Sppivatele iilidpilastele dppevahendina.



OMBLUSTOODETE ULDISELOOMUSTUS.

Omblustoodete sortiment on véga lai. Sellesse kuuluvad
rdivad, pesu ja peakatted.

Iseloomulike omaduste tdttu v8ib neid veel grupeerida
kasutamisviisi, kasutaja soo ja vanuse kui ka kasutamise hoo~-
aja jérgi.

Nii néiteks jagunevad rdivad kasutamisviisi jargi:
ilerdivasteks - palitud, joped, vattkuued, vihmamentlid jne.,
ilikondadeks (kostiiiimideks) — pintsakud, jakid, piksid, see-

likud, kuued jne.,
kleitideks - kleidid, koatiiliimkleidid, hommikumantlid, pluusid
. Jne.,

Teiseks v3ib liigitada rdivaid veel jérgmiselt: too- ja
erirdivad, spordirdivad, igapdevased ja pidulikud rdivad,
vormi~ ja rahvardivad.

Pesu liigitatakse jérgmisteks alagruppideks:
aluspesuks - sérgid, aluspiiksid, spordipiiksid, imikupesu jne.,
voodipesuks - padjapiilirid, linad, tekid jne.,
réittideks ja klétertttideks - supellinad, kéter#tid, ninardtid

Jjne.

Kasutajate soo ja vanuse jérgi liigitatakse dmblustoo-
teid: meeste~, naiste—-, kooliealiste laste, eelkooliealiste
laste, viikelaste-~ ja imiku-8mblustooteiks.

Kandmise hooaja jtrgl liigitatakse Omblustooteid: suve-,
talve-, kevad- ja siigishooajalisteks ja mittehooajalisteks,
8.0. kogu aasta pidevalt kasutatavaiks dmblustooteiks.
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Talverdivad peavad olema soojad ja kaitsma keha jahtumi-
se eest. Neid toodetakse riidest, millel on véike scojajuh-
tivus. Rdivaste abil luuakse inimkeha mikrokliima, see tihen-
dab inimkeha ilimbritseva dhukihi piisiv temperatuur 28 -~ 327
piires. Kiilmas kliimas peab rdivastus inimkeha viliste mdju-—
de eest rohkem kaitsma kui soojas kliimas.

Suverdivad peavad clema vastupidiste omadustega. Nad
peavad hésti sooja juhtima ja olema suure dhulébilaskvusega.
Suverdivad valmistatakse heledatest riietest, sest valge riie
neelab véhem péikesekiiri kui tume riie.

Meremeeste ja kalurite rdivad peavad olema veekindlad,
kuid sealjuures kiillaldase Shulébilaskvusega. Tuule kées vii-
bivatel inimestel peab olema tuulekindel rdivastus, mis liht-
lasi on ka kiillaldasel mééral soojapidav.

Eriti suured nduded on piistitatud lasterdivaste kohta,
kuna véikelaste keha ei ole harjunud vélismdjudega. Laste
rdivastus peab olema kerge ega tohi takistada liigutusi, pea-
le kdige muu peab vdimaldama kiiret ja kerget riietumist ja
lahtiriietumist.

Lasterdivad peavad olema praktilised ja Skonoomsed, pea-
vad vastama fiisioloogilistele ja hiigieenilistele nduetele.
Praktilisus téhendab seda, et rdivad peavad olema kerged, mu-
gavad, hésti sooja isoleerivad,parajalt dhku lébilaskvad,
kergesti pestavad, puhastatavad, triigitavad jne. Okonoomeu-
se all tuleb mdista seda, et laste kiire kasvamise tdttu tu-
leb nende rdivaid tihti unendada (rdivad jédvad véikseks) ja
sellepéirast el valmistata neid kalleist riideist. i

NSV Liidu Kaubandusministeeriumi kehtivate hinnakirjade
jérgl liigitatakse k3ik dmblustooted 9-sse gruppi. Iga grupi
kohta on kehtiv eri hinnakiri.

Gruppidesse liigitus on jérgmine:

1) meesterdivad,

2) naisterdivad ja ~kleidid,
3) lasterdivad,

4) pesu,

5) spordirdivad,



6) rahvardivad (peamiselt Kesk—-Aasia vabariikide rahvastele),
7) vormirdivad,

8) erirdivad,

9) peakatted.

Igasse gruppi ja selle alaliiki kuuluvale 3mblustoote—
le on hinnakirjades omistatud erinev jérjekorranumber. Ndn-
da néiteks on meeste villaste palitute jérjekorranumbrid
1 - 9, naiste villastel palitutel - 71-79, naiste siidist
Jakkidel - 101-105 Jne.
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Omblustoodete valmistamist vdib jaotada viieks td8prot-
sessiks: modelleerimiseks, konstrueerimiseks, juurdeldikami-
seks, Omblemiseks ja viimistlemisekse.

Modelleerimine.

Roivaste modelleerimine on rakenduskuusti ks liikidest,’
mis tegeleb uute rdivaste mudelite loomisega. Mudel on n#i-
dis, mille jhrgi toostustes jérgnevalt toodetakse vastavaid
dmblustooteid,

Omblustoodete masstootmisel on modelleerimine iiks vas-
tutusrikkamaid tS8protseese, kuna selle juures tuleb arvesse
viétta viéga mitmeid asjaolusid. Modelleerimisega tuleb tagada
toodangu kdrge kvaliteet, toodete sortimendi mitmekesisus,
materjalide kokkuhoid, tétprotsesside suur tootlikkus ja
maksimaalne t66 ratsionaliseerimise vdimalus.

ROivaste kvaliteet oleneb suurel mé#ral sellest, kui-
vdrd hoolikalt on mudel vélja téStatud.

Rdivaste juures avaldab rdiva kompositsioon pdhilist
m3ju meie esteetilisele tundele.

Kompositsiooni all m3istetakse kdigi mudeli elementide
Ghtlust, kdigi elementide allumist liketeisele ndnda, et need
vastaksid rdiva pdhilistele eesméirkidele ja méératlusele.
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R3iva kompositsioon koosneb jérgmistest elementidest: jooned,
proportsioonid ja riie.

Jooned loovad rdiva iildise kontuuri ja iiksikute detai-
lide kontuurid. Meesterdivaste ilildiseloom oleneb vastavatest
dlgade, rinna-, v68- (talje-), puusade, krae-, kii#iniste, ybl-
made Jjne. joontest.

Meesterdivaste modelleerimisel on kdige suurem téhtsus
vbbjoonel. Vo6joon, olenedes moest, vdib olla keha tegelikust
vbbjoonest kdrgemal voi madalamal.

Kdrge vébjoon koos laiade dlgadega, kitsa vdbkohaga,
kitsaste puusadega ja pikkade jalgadega (pintsak on liihike)
loob saleda fiiiisiliselt h#ésti arenenud noormehe keha kujutu-
se. Normaalne vi6joon madalate dlgade ja laiade puusadega
loob saleda, kuid pehmete joontega keha kujutuse.

Madal vbdjoon laia védkohaga ja pika pintsakuga loob
paksu keha kuju.

Vaadeldes rdivaid inimese seljas, eristame neil kahesu-
guseid jooni: struktuurseid ja dekoratiivseid. Struktuursed
Jooned on rdiva kontuurjooned. Dekoratiivsed jooned on iiksiku-
te roiva detailide poolt moodustatud jooned, mida moodusta~-
vad krae, k#énised, taskud, voldid jne.

Peamised dekoratiivsed jooned on krae-, kéi#iniste ja hol-
majooned. Kdik teised dekoratiivsed jooned peavad olema nen-—
dega kooskdlas. NEiteks ei ole mdeldav, et rangete peamiste
Jjoontega kaherealisele "smoking" tiilipl pintsakule oleks teh-
tud voltidega pealedmmeldud taskud, seljale passe (kokett)
vdi pddn. Seda ei luba peamiste dekoratiivsete joonte rangus.
Kui meil on aga tegemist iliherealise pintsakuga, mille k&éénise-
jooned on allapoole suunatud, siis tekib kohe vdimalus vaba-
malt kasutada mitmesuguseid detaile, mis ei olnud mdeldavad
eelnenud juhul.

Meesterdivaste esteetiline mdju kujuneb pdhiliselt sel-
lest, millised on nende silueti jooned. Siluett on rdiva la-
me, iihel tasapinnal olev kujutus.

Roiva lksikute detailide omavahelisi suuruste suhteid
kogu inimkeha suhtes nimetatakse proportsioonideks. Samuti
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nagu joontel, nii on ka proportsioonidel otsustav téhtsus mo-
delleerimisel.

Oigetest proportsioonidest oleneb kompositsiooni har-
moonilisus. Pintsaku pikkus ja vttkoha pikkus, vi&joone ase—
tus tegeliku vodjoone suhtes, ndSpide, taskute, pddna ja teis-
te detailide asetus vbbkoha ja pintsaku pikkuse suhtes pea-

. vad olema pdhjalikult 1#bi mdeldud ja tehtud koosk3dlas mudeli
siluetiga.

Meesterdivaste juures on kdige olulisem téhtsus vddjoo-
ne paiknemisel ja toote pikkusel. V88joone paiknemisest ole-
nevad teiste detailide (krae, kié#nised, taskud, nodbid, pddn,
vb6 jne.) proportsioonid ja paiknemised.

Pintsaku keskmine nddp peab asuma vidjoonel. Kui kesk-
mine nd8p on vddjoonest kdrgemal, siis muutub pintsaku see
osa, mis on v66joonest allpool, ebaproporteionaalselt pikaks
Ja vbdjoonest ililevalpool olev osa liialt lilhikeseks. Samasu-
gust mdju avaldavad valesti asetatud taskud.

Poisterdivaste modelleerimisel tuleb arvesse vdtta pois-
te keha proportsioonide mitmeid ise#irasusi erinevas vanuse~
grupis, eeskéitt pea ja keha suuruse vahekorda, samuti ka ku-
jutatavat v6djoont (lapse kehal ei ole tegelikku vbdjoont),
mis jagab keha lilemiseks ja alumiseks osaks.

Soimeealiste laste pea ja keha pikkuste vahekord on 1:4,
kael on lithike, kdhukumerus algab kohe rinna alt. S3imeealis-
tele poistele tuleb kujundada kujutatav védjoon natukene kd-
hust kdrgemale vdi vdib jétta lildse kujundamata. Rdivas peab
olema véga avar, et teda oleks kerge seljast #ra vdtta ja sel-
ga panna.

Eelkooliealiste laste keha proportsioonid on mdnevdrra
erinevad. Pea ja keha pikkuate vahekorrad on 1:4,5. K&huku-
merus on veel kiillalt suur ja vodkohta ei ole. Eelkooliea—-
listel lastel on suhteliselt pikk keha ja liihikesed jalad.
Sellel pdhjusel ei vdi vddjoont viia allapoole tema normaal-
set kohta. Vastasel korral ei n#éi lapse keha kiillalt sihva-
kana. ;

7-10 aastaste poiste keha on muutunud. Pea ja keha pik-
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kuste vahekord on 1:5,5; 11-13 aastastel poistel on see vahe-
kord 1:6 ja noorukeil - 1:6,5. Alates 7.-8.aastast hakkab
poistel kdhukumerus kaduma ja vdSjoon kord-korralt esile tu-
lema. Alates selle vanusegrupli poiste rdivastest v3ib vid-
joont vihehaaval allapoole viia ja teravamal kujul kujundada.
Vd8joone asukohast oleneb palitu, kuue, pluusi ja piikste pik-
kus.

Kuni 7 aastased poisid seisavad sirgelt, sest nende selg-
rool ei ole tavalist kdverust, mis hakkab tekkima 12-13 aas—
ta vanuses ja suureneb mérgatavalt kuni 18. eluaastani.

Modelleerimisel on ka suur t#éhtsus riide valikul, selle
vérvusel, mustril, k3lblikkusel kuum-niiskeks t3&tlemiseks,
omadusel antud kuju hoida jne.

Onnestunud valikuga riide virvuse, mustri ja faktuuri
suhtes on v3imalik. iihekiilgsesse meesterdivastusse tuua. uud-
sust ja originaalsust.

Paktuur on riide pinna niihtav ehitus. Riide pind vdib.
olla liikiv (atlass, satétin) voi matt (krepp, buklee); karva-
ne (kraasitud kangastel) jne.

Modelleerimisel tuleb veel arvestada tarbijate tiiiipe,
nende erinevusi. Erinevuste pdhjusteks v3ivad olle sugu, va-
nus, kehaehituse isedrasused, kliimalised ja rdiva kasutami-
se finginused.

Ei ole mdeldav, et iiks ja sama meesterdiva mudel oleks
sobiv 25-35 aastastele ja 50-60 aastastele meestele v3i et
iiks ja sama mudel oleks sobiv liihikestele ja pikkadele, kit~
sa ja laia kehaehitusega meestele.

Mudelite loomine toimub moemajades rakenduskunstnikkude,
konstruktior-modelleerijate ja juurdeldikajate iihise t58 tule~-
musena. Konstruktorite ja juurdeldikajate rakendamine on va-
jalik selleks, et digesti arvestada tt8stuste tehnilisi ja
tootmis~tehnoloogilisi vdimalusi.

Mudelid vaadatakse lébi, valitakse sobivad vdlja ja kin-
nitatakse kunstindukogude poolt. Kunstindukogud tegutsevad
rahvamajandusndukogude, keskasutuste, moemajade ning kraide,
oblastite ja linnade td8stus-~ ja kaubandusvalitsuste juures.
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Eesti NSV-g tdStavad kunstindukogud Rahvamajandusenduko-
gu, Kohaliku Majanduse Ministeeriumi, Uleliidulise Kaubandus-
palati Eesti NSV osakonna ja ETKVL-i juures.

Uute mudelite kohta annavad oma seisukoha laiad tarbija-
te hulgad moenHditustel.

Kunstindukogudes toimub uute mudelite pdhjalik ja iga—
kiilgne arutelu, kuna kunstindukogude koosseisu kuuluvad Smb-
lustodetuste, kaubandusorganisatsioonide ja ilihiskondlike orga-
nisatsioonide esindajad, kunstnikud jt.

~ Kunstnik - modelleerija peab kujundatud mudelit demonst-~
reerima garnituuriga. Demonstreeritava ililikonna jaoks peab
néiteks valima vastava sérgi, kaelasideme, salli, jalatsid,
peakatte ja teatud juhtudel ka muud vajalikud esemed. Vaid
siis, kui kdik vastab kunstniku poolt taotletavale ideele,
v3ib otsustada, kui Onnestunud lahenduse on kunstnik leidnud.

Peale mudeli kinnitamist valmistab konstruktor mudeli de-
tailide kohta joonised ja nende jérgi 10iked. L8ikeid tuleb
hoolikalt kontrollida, kuna need on todstuses aluseks toodan-
gu juurdeldikamiseks, detailide ja valmistoodete kontrollimi-
seks.

Koos 1ldigetega saadab moemaja Smblusvabrikule toote teh-
nilise kirjelduse, milles on néidatud mudeli iseéirasused ja
omapéra, valmistamiseks kasutatavad kangaste liigid, iliksikute
detailide tédtlemise meetodid ja mitmesugused muud tehnilised
nduded.

Konstrueerimine.

Omblusvabrikute laboratooriumides tutvutakse moemajast
saadud OSmblustoodete mudelite materjalidega, tépsustatakse mu-
deli konstruktsiooni, toodetakse selle jérgi tegelikud néidi-
sed ja proovitakse neid modellide seljas. Kui mudel on osutu-
nud kdigiti vastuvdetavaks, siis jErgneb konstrueerimisprot-
eess. Roivaste konstrueerimine seisneb toote detailide tehni-
liste jooniste ja nende jéirgi 18igete e. lekaalide valmista-
mises juurdeldikamistsehhi jaoks. L&ikeid tuleb konstrueeri-

=3 0=



misel paljundada k3igl vajalike suuruste ja kasvude jaoks.

Omblustoodete kvaliteet ja ettevStte normaalne t56 ole-
nevad suurel mé#ral sellest, kui hoolikalt on valmistatud
18iked. Konstrueerimisega on masstootmise puhul tihedalt seo-
tud toodete omahind, riide ja manuste Skonoomns kasutamine ja
Omblustehnoloogiliste protsesside ratsionaalne organiseerimi-
ne.

Masstootmise puhul seisneb rdivaste konstrueerimise p&hi-~
line ise#érasus selles, et tooted luuakse teatud kindlate
(standardsete) mddtmetega kehakujude jaoks.

Masstootmise jaoks el kasytata individuaalset m&dtmete
vdétmist, vaid vSetakse aluseke elanikkonna md3dtmise (antropo-
meetrilised) andmed. Inimeste m3&tmise andmeid kasutatakse
véga laialdaselt td6stuses. Nende andmete alusel to&tatakse
vélja rdivaste mdddulised standardid ja mé#ratakse kindlaks
toodetavate rdivastusesemete suuruste ja kasvude protsendili-
ne vahekord (skaala).

Nii on néiteks NSV Liidu Kergetttstuse Ministeeriumi
Omblustétstuse Peavalitsuse poolt 1951. aastal meeste villas-
te ja puuvillaste i{ilikondade ja piikste jaoks vElja tdbtatud
alljérgnev suuruste ja kasvude skaala protsentides.

r=============='== 4 == = == "£=
aovid Suurused g:ﬁ:xde
44 46 | 48 50 52 54 56 jérgl
======.=====:={ ====* ==== #====-E==-==iz==== F8=====l E 1 3+ + 3 -3+ ¢ 3
I 1 2 3 2 - - - ‘8
11 2 2 12 6 2 - - 24
39 9 8 ;A 4 14 12 6 1 1 40
Iv - o 6 8 2 2 1 21
\' - - 2 2 2 1 - 7
Kokku
suuruste
jargi b 101 37 30 12 4 2 100
FF 3+ t Tt 1 & ¢t 11

==ss=sssdz==s=Sz==s mzkz==x = =z

Antud skaala jédrgi on keskmiseks suuruseks suurus 49,08
ja keskmiseks kasvuks III kasv.
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Eesti NSV rahvastiku jaoks ei ole see skaala sobiv, ku-
na meie territooriumil elavad mehed on kasvult pikemad ja
rinnaiimbermdddult suuremad. Eesti NSV jaoks peab skaala si-
saldama rohkem suuremaid numbreid ja kasve ning viéhem véik-
semaid . Eesti NSV jaoks kasutatakse keskmise suurusena suu-
rust 49,93 ja keskmise kasvuna iV kasvu.

Besti NSV rahvastiku jaoks senini veel vastaveid té&pseid
skaalasid vilja ttttatud ega kinnitatud ei ole.

1957. aastal tootis Tallimma Ombluskombinaat kooskdlas-
tatult ENSV Kaubandusbaasiga "Glavtorgodezda®™, Tallinna Teke-
t1il1dmblusjalatsite Kaubastu j& ETKV Liiduga meeste villaseid
ja puuvillaseid iilikondi jérgneva skaala jérgi:

i
. Suurused : ;:ESE:'q
Kasvud T ., T46 [48 [50 ] 52| 54 | 56 [58 | jersi
oI ==
I 2 2| - -1 -1 -1 -1~ 4
11 - 2170 -1 -1 -1 -1~ 9
111 - 2 (42| 6| -| - -] - 20
Iv - -]l 62 ] 6| 1 -1 - 37
. B - - -] 7|13 2| -} - 22
VI - - st =121 10,9 0,5, -8
Kokku
suuruste :
Jtrgi 2 6 (25 |37 | 22| 7| 0,5 0,5 100

Kasvude ja suuruste protsendilised skaalad on tdhusateks
Juhisteks td8stusettevdtetele kui ka turustusorganisatsioo-
nidele elanikkonna nduetekohaseks varustamiseks dmblustoode-
tega.

Omblustdsetus piiiab vdimalikult suuremal mééral rahulda-
de elanikkonna vajadusi ja selleks valmistada selliseid rd&i-
vaid, mis sobivad normaalse v3i sellele léhedase kehakuju ja
-seisuga inimestele. Inimestele, kelle kehakuju ja -seis suu-
rel mi#ral erinevad normaalsest, tiiiipilisest, on vdimalik so-
bivat rdivastust valmistada vaid igakordsete tegelikkude md3—
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dete vdtmisega s.t. individuaalteenindamise korras.
Milline on tiilipilise ehk normaalse kehaga inimene?
Meeste kehade juures loetakse normaalseks keha, mis on
téielikult siimmeetriline: rinna laius on sama suur kui sel-
ja laius ja iiksikute kehaosade suurused on kindlates proport-
sioonides. Kui normaalse kehaseisuga mees seisab vertikaal-
se seina vastas ndnda, et tema abaluud ja tuharad puudutavad
seina, siis kaugus kaelaliilist (seitsmes liilisamba 1liili iile-
valt) seinani on sama suur kui vd8koha siigavus seinast
(joon. 1).1

Tune  cnosenuis

BbICONUE, HOPMO/TOHBIE U
HUBKUE NNV

H b nonHoe

Joon. 1.

) T'.A. CamapoB, A.0. Yepemnux, MozenrmpoBaEHe ¥ KOHCTDY-
MpoBaHMe MyECKO#l Bepxumelt oZeREH, 1k. 19, joon. 11.
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Ettepoole hoiduva kehaseisuga meestel on selg laiem kui
rind. Kaugus vertikesalsest seinast kuni kaelaliilini on 2-3 cm
rohkem kui vB8koha siigavus vertikaalseinast.

Tahapoole hoiduva kehaseisuga meestel on selg kitsam
kui rind. Kaugus vertikaalsest seinast kuni ‘kaelaliilini on
vihem kui vdbkoha siigavus vertikaalseinast.

Peale mainitud kahe normaalsest kehakujust kdrvalekal-
duva kehakuju 1iigi esineb veel ka kiillalt suurel mé#ral
teistsuguste kdrvalekaldumistega kehakujusid: liiga kbrge{e
v3i madalate dlgadega, kiilirus vdi vildaku kehaga, liiga pak=
su v8i kdhna kehaga Jne.

Naiste normaalse keha tunnusteks on héisti arenenud rind,
selg ilma teraval kujul esiletulevate abaluudeta, mitte esi-
letulev kdht ja normaalselt esiletulevad tuharad. Kaelaliili
kaugus selja keskjoont riivavast vertikaaljoonest on 2 cmja
v8bkoha siigavus samast joonest - 4 cm (joon. 25"

a : /]

Joon. 2.

1
I1.T. Crernxa, KOHCTpyHpOBaHHe EEHCROTO IETKOTO MIATHA
H Oéxss, 1k. 3, joon. 1.
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Ettepoole hoiduva kehaseisuga naistel on lai ja kumer
selg, kitsas ja ndrgalt arenenud rind, pikk vddkoht, esile-
tulev kdht ja lamedad tuharad. Kaelaliili keugus vertikaal~
Jjoonest on rohkem kui 2 cm ja vd8koha siigavus vihem kui 4 cm.

Tahapoole hoiduva kehaseisuge naistel on kitsas ja la~-
me selg, lai ja héisti arenenud rind, terav vd&joon ja tera-
val kujul esiletulevad tuharad. Kaelaliili kaugus vertikaal~
Jjoonest on viéhem kui 2 em ja vdd siigavus rohkem kui 4 cm.

Korpulentseks nimetatakse kehakuju, mille k&ht on viga
tugeval kujul esiletulev.

RSivaste masstootmise puhul ei arvestata inimkeha v&li-
se kuju kdiki isedirasusi. Rdivaste konstrueerimisel ja 18i-
gete valmistamisel kasutatakse vaid neid mé8tmeid, millel on
oluline tdhtsus. Sellepdirast on inimeste mddtmiste tiéhtsa-
maks eesméirgiks kindlaks teha peamised mdtmed ja nende suhe
teiste vidhem téhtsatega.

Omblustébstuse praktikas kasutatakse 13igete valmista-
misel praegusel ajal kaht kdige suuremat mdddet, mis on md-
lemad vdetud erinevatest tasapindadest. Nendeks m3dtmeteks
on inimkeha rinnaiimbermddt ja keha {ildpikkus. Nende kahe mddt—
me alusel on standardiseeritud Omblustooted.

Toodete laiusmddtmed tuletatakse inimkeha rinnaiimber-
mdddust. Toote laiusmddde ehk toote suuruse number on pool
rinnaiimbermddtu sentimeetrites. Néiteks rinnaiimbermdddule
96 cm vastab suurus 48 (96 cm : 2 = 48 cm).

Masstootmisel valmistatakse rdivad kahenumbrilise vahe-
suuruse jérgl ehk teiste sdnadega rinnaiimbermdddu vahesuurus-
tega 4 cm.,

Masstoodangus toodetakse rfivaid jérgmistes suurustes:
1) téisealistele 44, 46, 48, 50, 52, 54 ja 56;

2) kooliealistele lastele 32, 34, 36, 38, 40, 42 ja 44;
3) eelkooliealistele lastele 24, 26, 28 ja 30;
4) sdimeealistele lastele 18, 20 ja 22.

Keskmiseks suuruseks téisealistele on suurus 48, kooli-
ealistele lastele - suurused 36 ja 42, eelkooliealistele las-—
tele — suurus 28 ja sdimeealistele lastele — suurus 20.
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Laste suurused vastavad:

18-22 -~ 1-2 aastastele sdimeealistele lastele;
2426 - 2-4 ¥ eelkooliealistele lastele;
28-30 =~ 4-6 b » .

32 - 7= > kooliealistele "
34_36 - 8_1 1 " L n
38_40 ’ - 1 2...1 5 L} " "
42-44 - 16=-17 = . s

Toodete pikkusmddtmed tuletatakse inimkeha pikkusmddt-
mest. Pikkusmddde vdetakse jalatseis, kuid ilma peakatteta.
Pikkuste jHrgi grupeeritakse inimkehad kasvude gruppidesse.

Téisealistele valmistatakse tooteid viies kasvus: I,
II, III, IV ja V. Lastele valmistatakse tooteid kahes kas-
vus: I ja II.

THisealiste kasvud vastavad jlrgmistele inimkeha pik-
kustele cm—tes:

meeste naiste
I liihike kasv 155 - 160 149 - 154
II alla keskmist kasv 161 - 166 155 - 160
III keskmine kasv 167 - 172 161 - 166
IV iile keskmise kasv 173 - 178 167 - 172
V pikk kasv 179 - 184 173 - 178

Laste kasvudest on I lilhike kasv ja II pikk kasv.

Kui normaalse, proportsionaalse kehakujuga inimeste
Jaoks tuletatakse kdik 1digete valmistamiseks vajalikud
nd8tmed suuruse ja kasvu moStmeist proportsionaalselt, siis
ei ole seda vdimalik teha mitteg?oportsionaalse kehakujuga
inimeste puhul. Sellel puhul tulevad kdik vajalikud md3tmed
vitta individuaalselt. M3dtmete vdtmise tHépsusest oleneb
valmisrdiva sobivus.

M3%tmed tuleb vdtta md3durihmaga.

M33tmete vStmisel peab inimene seisma rahulikult ja
loomulikult.

M3Stmed vBetakse sHrgi v&i pluusi pealt. Enne m3dtmete
v3tmist tuleb riietus korda seda, ndnda, et sellel ei oleks
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liigseid kortse ega volte.

Kui inimkeha iiks pool (parem) erineb teisest (vasakust)
poolest, siis tnlih m8lemalt kehapoolelt vdtta eraldi médi-
med .

Alljérgnevalt vaatleme naiste kehadelt mddtmete vditmist
pluuside ja kleitide Zmblemiseks (individusaldmblemise jaoks)
ja samaks otstarbeks mdStmete tuletamist (massdmbluse jaoks).
M3Stmete tuletamiseks massdmbluse jaoks on aluseks vOetud
naise keha, mille pikkus ot 164 cm (III kasv) je suurus (pool
rinna suuremat iimberm&&tu)-- 48.

1. Kaelaiimbermdst vietakse mbtda kaela algust.

Tuletatakse: véiksem rinnaiimbermddt jagatakse 3-ga ning
sellele liidetakse 3 cm: :

(44,08 4 3 om = 17,7 om.

2. Rinna suurem iimberm&3t vSetakse kaenla alt rinma
k3ige kdrgemast kohast md3ddurihma parajalt hoides. Rinnaiim-
berm&3dust oleneb 1dike Jooﬁestamisel'veel kéeaugu siigavus
Ja 18bimddt, seljakaela lalus ja kaelaauk esitiikil. Pool rin-
raiimbermd8dust ennab toote suuruse numbri.

3. Rinna véiksem iimbermddt vdetakse samuti kui suurem
rinnalimbermddt, kuid selle vahega, et md8durihm ei léhe iile
rinna k¥ige kdrgemast kohast, vaid léheb sellest iilevaltpoolt.
See mddde ei mdjuta toote suurust olenevalt rindade arenemisest

Tuletatakse: rinna suuremast lmbermdddust lahutatakse
selle

1/12 oea:
48 cm -~ %g cm = 44 cm.

4. V68imbermd3dt vdetakse viSkohasgt, md8durihme pinguta—
mata.

Tuletatakse: vidiksemast rinnaiimbermd&dust lahutatakse
selle ;
1/8 oaa.

44 cm ~ 1; cm = 38, 9 cm.
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5. Puusaiimberm3dt vSetakse puusa kdrgemast kohast, ta-
valiselt 20-25 cm allapoole vddjoont. M&8durihm ei tohi olla
pingutatult.

Tuletatakse: rinna suuremale ilimbermdddule liidetakse
4 cm.

48 cm + 4 cm = 52 cm.

6. Piha pikkuse mddt vdetakse kaelaliilist v&8 keskkoha-
ni (keha peenema kohani).

Tuletatakse: vdetakse kaks kiimnendikku kasvust ja liide-
takse sellele 5 cm.

195-9%64-3 + 5 cm = 37,8 cm.

7. Uldpikkusmddt vOetakse eelmise mB8tme pikendusena
votet edasi allapoole kuni vajatava riletuseseme pikkuseni,
lahti laskmata m3ddurihme kaelaliililt.

8. Selja laiuse mddt vdetakse vasaku ja parema kée dla-
varreluude peade vahelt. Selja laius tuleb vdtta eriti tdp-
selt, kuna see md3de annab tépse esitliki laiuse ja rinna sis-
seldike Jlast. MOOde mirgitakse pooles suuruses.

Tuletatakse: rinna véiksema iimbermd3du 1/3 osale liide=
takse 2 em.

51395 + 2 cm = 16,7 cm.

9. Kéise pikkuse mddt vSetakse Ola otsast kuni kéelabani.
Tuletatakse: v3etakse kolm kiimnendikku kasvust ja liide~
takse sellele 4 cm.

195—%%-542 + 9 cm = 58,2 cm.

10. Rinna laiuse md3t vOetakse vasaku ja parema kde dla=
varreluude peade vahelt. M33de mérgitakse pooles suuruses.

Tuletatakse: rinna suurema iimberm&3ddu 1/3 osale liide-
takse 3 cm.

-52555- +3cm =19 cm.

11. Kdeaugu kdrguse md8t vSetakse selja pealt kaelalii-
liet kuni selje laiuse jooneni. M#rgitakse terves suuruses.
Tuletatakse: rinna suurema ilimbermdddu 1/3 osale liide-
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takse 4 cm.

19395 + 4 cm = 20 cm.

12. Rinna kdrguse mddt vdetakse selja kaelaliililt, tuues
mdddurihma iimber kaela ja ilile parema Jla ette rinna kdige
kdrgema kohani.

Tuletatakse: rinna suurema imbermdddu 2/3 osale liide-
takse 3 cm.

5-8—%‘44-3+4cn=35cm‘

K&ik pikkusmddtmed mérgitakse ililes téies suuruses, kae-
la=, rinna-; vdd=-, puusaiimbermdddud, samuti ka selja ja rin-
na laiused = pooles suuruses. Seda sellepéirest, et viimaste
osas valmistatakse 13iked poole keha jaoka. Juurdeldikamisel
kasutatakse neid m&lema kehapoole jaoks v&i kahekordselt kok-
kupandud kangast kashekordsete detailide juurdeldikamiseks.

Véetud mOdtmeid liigitatakse pShi- ja abi~ ehk kont—
rolimdstmeteks. 2

Kontrollm3dtmeteks on viiksem rinnaiimbermddt, kéeaugu
kdrguse ja rinna kérguse mddtmed. d

Et mitte keotads aega mddtmete nimetuste kirjutamiseks,
selleks vdetakse nad alati kindlas jérjekorras ja kirjutatak-
se ililes vaid mdStmete suurused ilma nimetusi ette méirkimata.

Esimeses jérjekorras kirjutatakse i{iles kaela-, rinna-,
v06~ ja puusaiimbermdddud, selle jérele mirgitakse selja pik-
kus kuni vtdni ja selle alla toote iildpikkus, edasi - selja
laius ja selle alla kéise pikkus, jérgnevalt rinna laiuse
m33t, kdeaugu kdrguse ja rinna kdrguse mdddud.

Késitatud néite (suurus 48 cmy, kasv 164 cm pikk) puhul
kujuneks mddtmete rida jérgmiseks:

17,5; 48; 44; 38; 52; %2; 37. 19; 20; 35.

Seelikute Omblemiseks v3etakse jérgmised mddtmed: vi&~
imbermddt, puusaiimbermddt, pikkusmdddud eest, kiiljelt ja te-
gant. Kui kehﬁkudu on lamedate puusadega, siis piisab ka
Uhest pikkusmd8dust, eest pikkusest.

Seeliku pikkusmddtmeid vdetakse v68joonest pdrandani.

= G



Sellega saavutatakse seeliku alléiire iihtlus ja paralleelsus.
Saadud andmeld korrigeeritakse hiljem seeliku soovitud pik-
kuse jérgi. Lahutatakse vOetud pikkuamtsStmetest seeliku all-
##ire ja pSranda vahekaugus.

Meestepalitute ja —pintsakute jaoks tuletatakse m&dtmed
suuruse (pool rinnaiimbermddiu) ja kasvu. (pikkusmddt) endmeil
jérgmiselt:

kaelaiimbermddt - rinnaiimberm8&du 1/3 osale liidetakse

) 2 cmj
vibiimbermd8t, - rinnaiimbermddust lahutatakse 2-4 cm
(pinnaiimbermdddust 44,46 ja 48 lahuta-
takae ‘4 om;. 50 ja 52 - 3 cm, 56 - 2 cm,
.58, suuruse juures on v3bimbermddt sama
suur kui rinnaﬁnbermﬂbt),
»punsnnmbernuot - rinnaiimbermdddule liidetakse 2 cm,
.piha pikkuse md8t - keha iildpikkuse 1/4 osale liidetak-
se ;rinnaimbermdddu (suuruse) 1/8 osa
ja lahutatakse 7 cm;
.aalaa laiuse md8%t - rinna limbermdddu 1/3 osale liide-
: ; takse 1,5 omj
’k#ise pikkuse md5t - keha ilildpikkuse 1/3 osale liide-
; -takse 1/6 osa  rinnaiimbermdddust.

. Meestepiikste 1&igete valmistamisel on vajalikud jérg-
mised mddtmed:
pikkusmd®t kuni pdlveni -~ mdddetakse kiilje pealt vbdst
v kuni p3lveni;

kﬁljo ildpikkus -~ m38detakse niudeluust kuni pdrandani.
Saadud m33tmest lahutatakse vahekau-
gus piiksisédére allédéirest kuni pdran-
dani;

sammu Smbluse pikkus -~ mdddetakse jala seesmiselt kil-
jelt pdrandast kuni jala alguseni.
Saadud m&dtmest lahutatakse sama suu-
-rus, mis kiilje iildpikkusest;

vdiimberm3ddt

puusaiimbernddt



reieiimbermdst (kontrollmBdde),
p8lveimbermddt,
alldéreiimbermddt.

Inimkeha m&3imed el ole veel iiksi aluseks 13igete val~
mistamisele. LOigete valmistamiseke tuledb keha addtmeid suu~ .
rendada,. anda'neile juurde varusid avaruse, Smbluste, riide
paksuse ja vahekihtide jaoks.

ROiva ‘avarusevarud antakese juurde toote laiuse md3tme-
tele. Avaruseke juurdeantevad varud olenevad inimkeha kujust
Jja roiva tegumoest. Kdhnade kehade puhul kasutatekse suure-
maid avarusevarusid kui liihikeste ja paksude kehade puhul.
S#rkide juures antakse avaruseks suuremad varud kui pintss—
kute juures, sest pintsak peab rohkem kui slirk hoiduma keha
ligi.

Avarusevaru suurus oleneb suurel‘u&&ral toote tegumcest.

Lastetoodete puhul kasutatakse suuremat avarusevaru kui
téisealistetoodete puhul. Lasterdivad peavad v3imaldama lap-
se kehale vHga vaba liikumise.

Varude suurus oleneb ka riide drapeerimise omadusest.
Jéigad riided liibuvad keha iimber halvasti ja loovad puudu-
liku elastsuse t3ttu murdelised jooned. Jhukesed ja pehmed rii-
ded liibuvad hésti keha limber ja loovad pehmed jooned.

Avarusevarud kdiguvad véga suurtes piirides: 1,5~20 cm.

Nii néiteks antakse avarusevarusid sentimeetrites
naiste kostiiimidele ja meeste {ilikondadele:

vdrdlemisi vastu keha hoiduva tegumoe puhul 1,5-~2,5
keskmise avarusega tegumoe puhul 3,0-4,0
avara tegumoe puhul 5,0=7,0

naiste~ ja meestepalitutele:
vdrdlemisi vastu keha hoiduva tegumoe puhul 3,0

keskmise avarusega tegumoe puhul 4,0-5,0
avara tegumoe puhul 6,0-8,0
naistekleitidele 3,0-4,0
meesteslirkidele:

péevasérkidele 11,0
aluss#irkidele 15,0~20,0
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Omblusvarud olenevad toote 3mbluste arvust ja dmbluste
lajusest. Kdigi kahele poole (lahku) vdi iibele poole maha-
pressitavate lihtdmbluste laiuseks arvestatakse 1,0 cm, sis-
seldigete Ombluste laiuseks 0,7 cm.

Riiete paksusevarude arvestamiseks kasutatakse orien-~
teeruvalt jérgmisi riiete paksuse andmeid millimeetrites:

puuvillased iilikonnariided 0,8 - 1,0
villased trikood, deviotid, bostonid 1,0 - 1,5
peenkalevid 1,5 - 2,0
karmkalevid - 2,0 - 3,0
drapid 3,0 - 4,0

Vahekihtide (vatt, vatiin, vaheriie, johvriie jne.) va-
rudeks arvestatakse 2-5 cm.

Oigete Smblusvarude méliramisel on suur téhtsus, kuna
selleat oleneb suurel mééral rdiva {ildkuju, selle avarus vdi
vastu keha hoidumine.

Toodete voodri- ja vahedetailid peavad kujult ja mddt—
metelt vastama pealse detailidele.

L3igete jooniste tegemiseks ei ole dmblustddstuses keh~
testatud iihtset metoodikat. Tavaliselt kujundatakse paberi-
le ainult pool detaili (iiks hdlm, pool selga, iiks kéis, pool
kraed jne.). Sellega saavutatakse kokkuhoid 13igete pindades.
Terve detaili vdljajoonestamine ei ole vajalik ka sellepdrast,
et toote parem ja vasak pool on tavaliselt siimmeetrilised.

Pintsakute ja jakkide 1digete joonestamiseks tdmmatakse
paberile téisnurga all kaks joont a - a (vertikaaljoon) ja
0 - 1 (horisontaaljoon) (joon. J).1 Joonte ristumiskoht
(punkt A) téhistab kaelaliili punkti.

Mainitud kahe telgjoone jérgi kantakse paberile pintsa-
ku v3i jaki pShijooned, mis jagunevad: horisontaal-, verti-
kaal= ja kontuurjoonteks.

y C.h. Pycaros, Texnomorwmsa mBef{HOTO NpOMSBOACTRA, 1lk.
48, joon. 11.
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kéeaugu laiust méérav joon,
esitiiki keskkohta mé#rav joon.
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Kontuurjoonteks on:

A ~ P aeljakaelajoon,

P -/l seljadlajoon,

A -l xéeaugujoon,

A - HJ'ja M- Hy rinna sisseldikejoon Blast.

K6ik jooned kaniakse paberile vastavate mdOtmete jérgi.
Nii néiteks joon 4 ~ 5 kaugus punktist A vastab piha pikku-
se mdSdule, mida vajaduse korral korrigeeritakse vastavalt
mudelile, kui selle vddjoon ei ihti tegeliku vidjoonega. Ho-—
risontasljoon Ay = rz vdrdub rinnaiimbermdddule, millele tu-
leb liita k8igi Omblusvarude suuruste summa.

Kuna v88iimbermddt on tavaliselt viilksem rinnalimbermdd-
dust, siis lmberm&ddu kahandamine sellel joonel saavutatakse
sieseldigete tegemisega selja ja hdlmade kokkuvditmiseks vdi
vanuvate riiete kokkupressimisega sellel joonel.

Kontuurjoonte kujundamiseks on kehtivad vastavad meeto-
did, mille jlérgi keha md5tmetest tuletatud suurustele liide-
takse v3i neist lahutatakse teatud arv sentimeetreid. -

Kédeaugu sigavue viiakse rinnaiimbermd8du joonest 2 - 3
cem vdrra allapoole. Sellege v3imaldatakse kéiele vabam liiku-
mine. Kéeaugu kontuurjoone asetusest ja kujust oleneb toote
viliskuju ja Oige kiiste asetus.

Et kiidls v3imaldaks valmistoote juures kel muge alt 1lii-
kuda ja et toote vHlimus oleks kaunim, selleks tehakse veel
kéiige iilemise poole h&lma- ja seljapoolne osa vastavast suu-
rugeet 3,5 - 9 cm vdrra suurem. THiendava suuruse tdttu vdib
kéigse pealmise poole ililemist osa k#eaugu iihendamisel kokku
pressida ja sellele anda kumer kuju.

R&ivaste konstrueerimisei tobtatakse vHélja ldigete joo-
nised vaid keskmise suurusega ja kasvuga tooteile. K3igi suu-
remate ja viiksemate suuruste ja kasvude 1diked tuletatakse,
paljundatakae keskmise suurusega ja kasvuga toote ldikeist.

Iga erineva toote 1iigi ja tegumoe jaoks ei tule mitte
iiksnes valmistada k3ik 13iked pealisriide, voodri ja vahede~
tailide juurdeldikamiseks, vaid ka kdik abildiked, mis on
vajalikud taskute, voltide, kokkumonteerimise kontrollmérki-
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de jne. mirgistamiseks.

Standardite nduete kohaselt pesb iga detaili ld&ikele
olema peale mirgitud riide 1dimeldngade suund ja lubatud kdr-
valekaldumine sellest suunast. Samuti peab oleme iga detaili
peale kantud selle juurdeldikamiseks standardis lubatud jét-
kude arv, see tihendab: peab olema #ra néidatud, mitmest
osast vdib iliks detail koosneda.

Loigete komplektide paljundamiseks on mitu meetodit. P&-
hiliselt kasutatakse aga proportsionaalset meetodit. Vasta—
valt suurusele ja kasvule suurendatakse vdi vihendatakse sel-
le meetodli jérgi 1loike laiust ja pikkust kindlate suuruste
vdrra. -

Paberile kantakse keskmise suuruse ja kasvu 10ike kon-
tuurid, joonestatakse téiendavad koordinaadid ja viimastele
kantakse vajalikud 1digete suurendamise v3di vihendamise m3dt-
med .

Valmis 13iked kontrollitakse ja kinnitatakse. Kinnita-
mine seisneb selles, et 13igete servadesse liiiiakse kontrolli-
va organi templid. Templite t3ttu ei ole hiljem enam vdima-
lik 18igete suurust muuta.

Paljundatud 13igete komplektide alusel koostatakse mddt-
mete tabel, milles on #éra toodud iga valmistatava suuruse ja
kasvu valmisrdiva téhtsamad m&dtmed absoluutarvudes ja neist
lubatud kdrvalekaldumised. Ilma md3tmete tabelita ei ole vdi-
malik kontrollida valmistoodangu mdotmete &igsust.

Pdhiline osa rdivaid valmistatakse grupiliste standardi-
te jérgi.

Grupilised standardid kehtestavad iildnduded vastava rdi-
va 1liigi kohta , mis on iga tegumoe juures piisivad. Grupili-
sed standardid ei puuduta kiisimusi, mis on seotud tegumoega.
Nad mééravad &ra toodetavad suurused ja kasvud, mddtmete suu-
ruste erinevused detailide laiuse mddtmetes toodete numbrite
jérgi ja mddtmete suuruste erinevused toodete kasvude jérgi
detailide pikkusmddtmetes.

Nii nditeks antakse meeste iilikondade grupilises stan-
dardis valmistoodete mddtmete vdtmise kohad ja detailide
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md8tmete erinevuste suurused.

Réide:

Pintsaku selja laius, mdddetud kiéiiste otsadmbluste va-
helt kdige kitsamast kohast, erineb ige naabruses oleva suu-
ruse numbri vahel 1,4 cm vdrra. Kasvude jérgi ei erine.

Pintsaku kéise laius iilevalt md3&detakse tasemel 1 cm
allpool k#eaugu siigavust, erineb iga naabruses oleva suuruse
numbri vahel 0,6 cm vdrra. Kasvude jérgl ei erine.

Pintsaku pikkus, mdddetud selja keskelt krae Omblusest
kuni allééreni, erineb iga naabruses oleva kasvu vahel 2 cm
vdrra. Suuruse numbrite jérgi ei erine.

Pintsaku kéise pikkus, mdddetud kéise pealmise poole
keskelt, erineb iga naabruses oleva kasvu vahel 2 cm vdrra.
Suuruse numbrite jirgi ei erine.

Grupilised standardid kehtestavad lildised nduded kdigi
antud grupl toodete Omblemise kvaliteedi kohta ja valmistoo-
‘dete vastuvdtmise ning pakkimise korra. Nad ei mééra aga &ra
toodete tegumoodi ega detailide mddtmeid absoluutarvudes.

Selleplirast tuleb iga vastavasse gruppi kuuluva toote
erineva tegumoe jaoks koostada veel tehniline kirjeldus. Sel-
le juures tuleb léhtuda grupilise standardige kehtestatud
-ildistest nduetest.

Tehnilises kirjelduses tuleb &ra tuua:

a) toote tegumoe kirjeldus ja joonis,

b) valmistatavate suuruste ja kasvude loetelu,

¢) dmblemiseks kasutatavad kangaste liigid, manused ja
furnituur,

d) mddtmete tabel absoluutarvudes kdigi valmistatavate
suuruste ja kasvude detailide modtmiseks valmistoo-
teil,

e) ldigete valmistamise instruktsioon,

f) juurdeldikamise erinduded,

g) dmblemise ja viimistlemise erinevused.

Hankijatega lepingute s3lmimisel peavad kaubandusorga-—

nisatsioonid ndudma, et koos poolte vahel 13plikult kooskd—
lastatud spetsifikatsiooniga (hangitavate rdivaste tegumoo-
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dide ja igast tegumoest tellitud suuruste ja kasvude koguste
loetelu) hankija saadaks neile iga erineva tegumoe jaoks vas-
tava tehnilise kirjelduse. Ilma tehnilise kirjelduseta ei ole
v3imalik kauba vastuvdtmisel kontrollida valmistoodete detai~
lide mddtmeid, toodete tegumoode ja sellest olenevat toote
dmblustehnoloogiliat omapéra.

Juurdeldikamine.

Juurdeldikamine Smblustcodete massilisel tootmisel koos—
neb jédrgmistest todprotsessidest: kangaste vastuvdtmine, sor-
teerimine ja ililemddtmine, kangaste grupeerimine ladestamiseks,
13igete piirjoonte mérkimine kangale (kriitimine), juurde-
1dikamine, komplekteerimine Ja'juurdeléigatud detailide kont-—
rollimine.

Kangad saabuvad dmblusvebrikutesse pallidesse pakitult.
Esimeses jérjekorras kontrollitakse pallide markeeringu vas-
tavust saatedokumentidele ja pallide seisukorda. Jérgnevalt
avatakse pallid ja kontrollitakse kangaid nii koguseliselt
kui ka kvaliteediliselt.

Omblustbdstused peavad kangaste kvaliteeti kontrollima
enne nende todsse vdtmist. o

Kvaliteedi kontrollimisega tehakse kindlaks, kas riide-
vabrikute poolt on kangaste sort 3igesti méératud, ja 1diga-
takse defektsed kohad kangaist vélja vdi mérgistatakse sig-
nealldngadega, et véltida nende sattumist valmistootesse.

Kui kangaste sort on markeeritud sordist madalam, siis
esitavad Smblusvabrikud riidevabrikuile pretensioone vdi ta-
gastavad kangad, kuil nad neid kasutada ei saa. Mida kdrgema
sordige on kangad, seda kasulikum on neist dmblustooteid val-
mistada.

Uheaegselt kvaliteedi kontrollimisega teostatakse ka
kangaste pikkuse ja laiuse kontrollimist, mis on vajalik kan-
gaaﬁe edaspidiseks grupeerimiseks enam-vihem iihtlase laiuse-
ga ja pikkusega gruppideks. Mida iihtlasemad on kangad, seda
ratsionaalsemalt saab nende pinda juurdeldikamisel &ra kasu-
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tada, see téhendab saavutada riide kulus kokkuhoidu ja vé-
hendada juurdeldikamisel tekkivate jédtmete kogust.

Juurdeldikamisel on jHétmete arvel kadu vdrdlemisi
suur. 60-kordseks ladestatud villaste kangaste kihist, mil-
le laius on 133 % 1,5 cm ja pikkus 8,4 m, on ililikondade juur-
deldikamisel J&&tmeto néol kadu 5,7 meetrit. Sellest riidest
saaks valmistada kaks keskmist meesteiilikonda.

Kangaste viéljavalikul ladestamiseks grupeeritakse kan-
gad artiklite, mustri, vérvuse, faktuuri ja fiilisikalis -
mehaaniliste omaduste (venivus, hargnevus) jérgi.

Kangaid ladestatakse késitsi spetsiaalse juurdeldikamis-
laua peale, mille pikkus on 8 - 12 meetrit. Kangaste kihti-
de otste tHpseks #Hraldikamiseks on laua iihe serva kiilge kin-
nitatud sentimeetrilise jaotusega metallist lint.

Ladestamisel kinnitatakse kanga iiks ots laua kiilge kas
mdne kanga peale asetatud raskusega v8i klambritega ja rul-
litakse siis kangas lahti. Lahtirullimisel jHlgitakse, et
ladestatud kihtide servad langeksid kdik iihel &#érel tépselt
kokku. Erineva laiuse tdttu ei iihti ladestatud kihtides tei-
sed, kohastikku sobitamata kanga servad. Mida iihtlasem on
kangaste laius, seda viéiksem on jHiétmete kogus. Ladestami-

. 8el on puuvillastel, linastel ja siidist kangastel lubatud
maksimaalne kdikumine laiuses 1 cm, peenvillastel kuni 2 cm
ja karmkalevitel kuni 3 cm.

Ladestatud kangad peavad kihtides olema vabalt, ilma
ldtvade kihtideta, voltideta ja kortsudeta. Peale selle ei
tohi esineda kangaste kihtides 1l3ngade vildakust ega defekte.
K3ik praakija poolt signaalldngadega miérgitud defektid tu-—
leb enne ladestamist kangaist vdlja 13igata.

Peale seda, kui ladestatud kiht on silutud ja selle
iks serv kohastikku asetatud allpool olevate kihtide serva-
dega, ldigatakse kanga otsast ladestuskihi pikkune osa sirg-
Jjooneliselt ja ristsuunaliselt #ra. Araldikamine peab toimu-
ma kdigi kihtide 18pus tépselt nii, et kdik ldikeservad olek-
8id liksteise peal kohastikku. ¢

Kui ladestuskiht koosneb kahest tiikist, siis peab jHt-
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kamiskoht asuma 13igete komplektide (sektsiooni) vahepiiril
lilekéiguga tiikkide otstel iiksteise suhtes 1 - 1,2 cm.

Lihikesed, 2 - 3 m pikad ladestuskihid ei ole otstarbe-
kohased, kuna sel puhul esinevad suuremad kaod riide kihti-
de otstes ja ladestamise aja kulu on suur.

15-20 m pikad ladestuskihid ei ole samuti soovitavad,
kuna ladestamine on sel juhul raskem, kihtide kvaliteet ei
kujune nduetekohaseks ja lithemate kangadtste kasutamine on
piiratud.

Kdige vastuvdetavamad on keskmised, 8 - 12 m pikad la-
destuskihid.

Sutir téhtsus on ladestatud kihtide {ildkdrgusel. Mida kdr-
gem on kangaste kiht, seda suurem on Skonoomsus. Kihtide
kdrgus on limiteeritud juurdeldikamismasina konstruktsiooni-~
ga ja oleneb ka sellest, kuivdrd riie ennast 13igata laseb.

Ladestatud kihtide iildkdrgus v3ib olla:

puuvillastel kangastel: sitsidel ja satéiénidel 100 - 180
kihti, mitkalitel ja madapolaamidel
100 - 200 kihti,voodririideil 80-160
kihti, karustatud kangastel 30 - 40
kihti;

villastel kangastel: kammvillastel 60 - 80 kihti, peenka-
levitel 40 - 60 kihti, karmkalevitel
20 - 26 kihti, drappidel 18 -~ 24 kih
tis

siidist kangastel: voodririideil 80 - 100 kihti, klei-
diriideil 100 - 140 kihti, pliiiididel
24 - 28 kihti;

linastel kangastel: pesu~ ja vaheriideil 60 = 100 kihti.,

Karustatud ja kraasitud kangaste ladestamisel peab ka-—
rustamine ja kraasimine kdigis kihtidee olema ilhes suunas.
Vastasel korral vdib valmistoote detailides esineda karustu-
se ja kraasimise erinevate suundade tdttu erinevus viérvuse
varjundites.
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Suunalise mustri puhul tulevad kangad ladestada ndnda,
et kdigi kihtide muster (ruut, triip, lilledis jne.) langeks
nii kanga laiuses kui ka pikkuses tépselt kokku. Selleks tu-
leb mdnikord iiksikuid kihte ladestamisel nihutada kuni iihe
mustriornamendi pikkuses. Sellega on muidugai seotud riide
kulu suurenemine, mis kasvab seda rohkem, mida suurem on or-
nament . 7

Peale kangaste ladestamist tuleb kdige pealmise ladesta-
tud kihi peale kanda 1l3igete piirjooned, et nende jérgi oleks
voimalik kdigist ladestatud kihtidest iiheaegselt viélja 1ldiga-
ta vajalikud detailid. @

Loigete piirjooni vdib kangaste pealmise kihi pinnale
kanda kahel viisil: 13igete ehk lekaalide v3i trafareti peale
asetamisega.

Trafarettl kasutatakse siis, kui pikemat aega valmista=—
takse suurtes kogustes ja piisivas sortimendis lihesuguseid
tooteid. 2

Loigete kasutamisel kantakse ldigete piirjooned pealmi-
sele kangakihile tumeda riide puhul teravaservalise rétsepa-
kriidiga, heleda riide puhul pliiatsiga. Piirjooned peavad
tépselt iihtima 1digete servadega ega vdi olla paksemad kui
1 mm.

Trafareti valmistamiseks l1ldigatakse mustast vahariidest
kangaste ladestuskihi suurune tiikk. Sellele tiikile kantakse
peale ldigete piirjooned. Need piirjooned perforeeritakse au-
kudega, mille lébimdot on 1,5-2 mm ja vahekaugused 3 mm.

Loigete piirjoonte kandmiseks kangaste ladestuse pealmi-
se kihi pinnale asetatakse selle peale siledaks tdmmatud tra-
farett. Tumedat virvust riide juurdeldikamisel raputatakse
marlist kotist v81 kantakse harjadega riide pinnale 1l&bi per-
foreeritud aukude kriidipulbrit. Heledat vérvust riide juur-
deldikamisel lisatakse kriidipulbrile ultramariinipulbrit v&i
kasutatakse viimast segamatult.

Ligete piirjoonte pealekandmine trafareti abil annab
kokkuhoidu riide kasutamises 0,5 - 1,5% ja toimub ajaliselt
10 - 15 korda kiiremini kui piirjoonte pealekanqmine vahetult
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ldigete abil.

Trafareti kasutamise negatiivseks kiiljeks on tema kal-
lidus. Trafaretti valmistatakse spetsiaalsest mittevenivast
mitmekihilisest vahariidest, mis on vdrdlemisi kallis. Sel-
lepérast tasub trafarett ennast &ra vaid siis, kui toodangu
sortiment on véga pilisiv ja massiline.

Ldigete asetamine kanga pinnale vdi trafareti vaharii-~
dele on viiga vastutusrikas t66 ja sellest oleneb suurel méé-
ral valmistoote kvaliteet ja omahind.

Suunaliste mustrite puhul tulevad 13iked asetada sel-
liselt, et lihe detaili muster kokkudmblemise joonel iihtike
teise detaili mustri sama kohaga. Peale selle on ndutav, et
triibuliste ja ruuduliste riiete kasutamisel triibud ja ruu-
dud kulgeksid piki hdlma ja kéénise #dért. Mdnikord on see
vigs raske lilesanne ja sellepérast eelistatakse dmblustoode-
te massilisel tootmisel kasutada kas ithevérvilisi vdi véike-
se ja suunata mustriga riideid. Sellega saavutatakse kokku-
hoidu riide kulus ja lihtsustatakse tootmisprotsessi.

Nagu varem mainitud, peab kraasitud, samuti ka karusta-
tud pinnaga kangaste kdigis detailides karustus ja kraasi-
mine minema iihes kindlas suunas. Bobrik- ja pliiliSkangaste
kasutamisel peab karustuse ja kraasimise suund valmistooteis
olema alt lles. Siis on toote pind tuhmim. Baika kraasimise
suund peab minema iilevalt alla. Norgalt kraasitud kangaste
kasutamisel v3ib kraasimise suund olla kas alt liles vdi lile-
valt alla, kuid ihe toote kdigis detailides tingimata iihes
suunas.

Kangastel on 13ime suunas kdige véiksem pikenemine (ve-
nimine) ja kdige suurem tdmbetugevus, kuna 13imeldngad on
lildiselt alati tugevamad kui koeldngad. Sellepérast tulevad
10iked kangaile asetada ndnda, et toodete kandmisel mdjuva
venitava jou suund ihtike 13imeldngade suunaga. Vastasel
korral venivad rdivad kandmisel vélja, kaotavad oma kuju ja
rdivaste Omblemine on raskendatud.

Omblustoostuses on pikaajaliste kogemuste varal kind-
laks tehtud, millises suunas peavad iga detaili juures jooks-—
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ma riide 13imeldngad. Seda suunda nimetatakse nominaalsuu-
naks ja see mérgitakse joonena iga 13ike peale. Samuti mér-
gitakse 10ike peale, kui palju vdib detaili pikkusjoon no-
minaalsuunast kdrvale kalduda, ilma et see avaldaks kahjus-
tavat mdju tootele. RGiva seljal on nominaaljooneks selja
keskjoon, krael - kere #érejoon, kéiisel - eesmine dmblus,
pikste séérte pooltel - keskjoon, hdlmadel - hdlmadiire serv
Jne.

Juurdeldikamisel on suur t&htsus kangaste sordil. Mida
madalam on kasutatava kanga sort, seda rohkem annab see juur-
deldikamisel jéatmeid.

Jéatmete kogusele avaldavad mdju veel ka teised tegu-
rid. Karustatud ja kraasitud kangad, samuti ka kindlasuuna-
lise mustriga kangad annavad suurema % jHdétmeid, sest sellel
puhul on 1ldigete asetamise vdimalus piiratud teatud nduete-
£a. Mida lihtsama kujuga on 1ldiked, seda vdhem langeb nende
vahelt valja jadtmeid. Kui 13igatavas komplektis on suurte
detailive kdrval ka vdikseid, siis v@dimaldub suurte detaili-
de vahel olevaid pindu é&ra kasutada. Mida rohkem on 1digete
komplektis detaile, seda paremini on v&imalik kanga pinda
kasutada.

Riide kulu vahendamise eesmérgil on lubatud mdningaid
detaile juurde ldigata mitmest tiikist koosnevaina (aluskrae,
hdlmakérealune). Tiikkide arv, nende suurused ja {ihendavate
smbluste suunad on tépselt ja rangelt kindlaks méératud gru-
pilistes standardites ja tehnilistes tingimustes ning on &ra
nédidatud ka 1digete peal.

On kindlaks tehtud, et ratsionaalne on ladestatud ki-
hist juurde 13igata tooteid erinevates suurustes, aga mitte
lihte suurust tooteid mitu komplekti. Selline kombineeritud
erinevale suurustega l3igete asetamine juurdeldikamiseks an-
nab 1 ~ 2% vihem jddtmeid kui juurdeldikamine ainult iihte
suurust 1digete jérgi.

Kokkuhoiu saavutamine kombineeritud juurdeldikamisel
oleneb kangaste laiusest ja 13igete asetamisest. Koige kasu-
likum kangaste laius meesteiillikondade ja —-palitute juurde-
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lgikamiseks on 136 — 146 cm,-iiksikult turustatavate piikste
Juurdeldikamiseks -~ 142 - 152 cm.

Praktika on tdestanud, et iihekordselt laiali laotatud
(lahtiste) villaste kangaste ladestamisel on riide kulu juur-
deldikamisel 1 =1,5% vdrra véiksem kui juurdeldikamisel ka-
hekordselt kokkupandud kangaste ladestuse puhul.

Kui arvesse vdtta, et massilises korras valmistatud Omb-
lustoodete juures moodustab riie 85 - 90% toote i{ildmaksumu-
sest, siis on mdistetav, kui suur on rahvamajanduslik téht-
sus riide kulu vidhendamisel kas vdi kdigest 1% vdrra.

Riide kulu oleneb tegumoest ja juurdeldikuse meetodi
tdiuslikkusest.

Massilise tootmise puhul ei ole vdimalik ladestatud
kanga kihtidest pealmisele kihile kantud 1l3igete kontuurjoon-
te jérgl kédsitsi noaga vdi kééridega detaile viélja 1ldigata.
Seda teostatakse kaht tiilipl masinatega: liikuvate késimasi-
natega ja stateionaarsete lintmasinatega. Kisimasinaid 1lii-
gitatakse omakorda kahte liiki: vertikaalnoagé ja ketasnoaga
masinateks.

Vertikaalnoaga masina noa l1l3ikava osa paksue on 0,8-1 mm,
laius - 22 - 25 mm. Nuga pannakse elektrimootori abil kii-
resti liles-alla liikuma. Liikumise kiirus on kuni 4,5 m/sek.

Vertikaalnoaga masinat kasutatakse igat 1iiki kangas-
test detailide juurdeldikamiseks. Selle abil ldigatakse tdie-
likult vélja kontuurjoonte jhrgi iiksikuid suuri detaile (pa-
litu hélmad, selg jne.) ja ka ladestatud kangaid osadeks, et
nendest hiljem lintnoaga vélja 13igata vidiksemaid detaile.

Ketasnoaga masina 18ikeosaks on iimmargune ketas, mille
18bimddt on 150 mm. Ketas pannakse tiirlema elektrimootori
abil, Ketta liikumise kiirus, limber arvestatult sirgjooneli-
seks liikumiseks, on 12 m/aek.

Masinat kasutatakse puuvillastest ja siidkangastest de-
tailide juurdeldikamiseks, mis ei ole ladestatud kdrgemateks
kihtideks kui 50 - 60 mm. Masinaga l3igatakse vidlja peaasja-
likult selliseid detaile, mille kontuurid on sirgjoonelised
vdi suure kumerusraadiusega. Masinat kasutatakse peamiselt
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pesu, kergete kleitide ja r8ivaste manuste ning voodri de-
tailide juurdeldikamiseks, kuid ka ladestatud kangakihtide
osadeks ldikamiseks.

Statsionaarse lintmasina l8ikavaks osaks on 1ldputu te-
raslint, mille laius on 13 - 15 mm Jja paksus 0,5 - 0,7 mm.
Lint on tdmmatud kahe rihmaratta peale, mille 1lé&bimd33t on
800 mm. Alumine rihmasratas pannakse liikuma elektrimootori
abil ribmiilekandega. Lindi liikumiskiirus on 15 - 20 m/sek.

Kuna masin on statsionaarne, siis liigutatakse ladesta-
tud kangaist lahtildigatud suuremaid osi lindi ees késitsi.
Masinal ei saa suuremast kui 75 x 75 cm ladestatud kanga
osast detaile vélja ldigata. Lintmasin vdimaldab tépsemat
Juurdeldikamist kui késimasinad.

Tavaliselt ldigatakse ladestatud kihid k#isimasinatega
osadeks ja osadest 18igatakse lintmasinal detailid 1&plikult
vélja.

Koigil juurdeldikamismasinatel on 13iketerade iseteri-
tamise seadeldised.

Detailide juurdeldikamisel peab olema kdrvalekaldumine
l0igete piirjoontest vdimalikult minimaalne.

Juurdeldikuse ndutavast tehnolougilisest protsessist
kdrvalekaldumisel vdivad juurdeldigatud detailides esineda
defektid.

Kui kangaid ladestamisel kiillaldaselt ei kontrollita,
siis v8ivad detailidesse sattuda mitmesugused kanga defek=
tid: vlrvikirjusus, soaga puudulikult kinnildsdud (hdredad)
kohad, 18ngade vildakus, aasad jne.

Detailides vdivad defektid tekkida ebatépsel juurdeldi-
kamisel, 18igete nihkumisel piirjoonte mirkimise ajal, tra-
fareti kokkuminekul laiuti ja pikuti, sisseldikamistel, kan—
gaste venitamisel ladestamise ajal, vale suunas ladestatud
karustuse ja kraasimise puhul, nominaaljoone ja 1&imeldngade
mittekokkusobitamise puhul.

Peale juurdeldikamist kontrollitakse k3ik detailid ja
komplekteeritakse suuruse, kasvu, tegumoe, pealis- ja voodri-
riide ning vahedetailide jérgl toote komplektideks.
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Kui kontrollimisel ilmneb, et detail om suurem lubatud
kdrvalekaldumisest, siis ldigatakse see 13ike jérgi vHikse-
maks. Kui detail on véiksem lubatud kdrvalekaldumisest, siis
praagitakse see ja 1l3igatakse vilja uus detail vdi terve
komplekt detaile véiiksemaks vastavalt jérgmise viHiksema suu-
ruse vdi kasvu mddtmetele.

OMBLEMINE.

Omblemine seisneb toodete detailide iihendamises koos
neile ndutava kuju andmisega kuum-~ niiskel t&6tlemisel. De-
tailide iihendamine v&ib toimuda kas niitdmblustega voi 1lii-
mimise teel.

Detailide {ihendamine niitOmblustega.

Niitdmbluste puhul on iihendatavateks vahenditeks ihest
v8i paljudest dmblusniitidest moodustatud pisted. Uheniidi-
lisi pisteid v&ib teha klsitsi v5i masinal. Kahe- ja mitme-
niidilisi pisteid saab teha vaid masinal.

Korduvad pisted moodustavad riidel pistete rea. Uks vdi
mitu pisterida, mis kindlas jérjekorras lihendavad kaks v3i
rohkem riidekihti, moodustavad &mbluse. :

Pistete read vdivad olla ka dekoratiivsed, ilma detaile
ihendava iilesandeta.

Kéisitsi tehtavaid pisteid ja pistete ridu kasutatakse
kéesoleval ajal vdrdlemisi viéhe. Peamine téhtsus on masinal
tehtavall pistete ridadel. Késitsi tehtud pisteid ja pistete
ridu kasutatakee neil juhtudel, kui on tegemist detailide
ajutise kinnitamisega, mdningate mérgistamistega ja seal,
kus el ole vdimalik kasutada masina abi.

Késitsipistetest k&ige lihtsam ja kdige rohkem kasu-
tatav on traagelduspiste. Pistete reas vdivad need pisted
asetseda kas sirgjooneliselt, piki pistete rida v3i nurga
all, kaldjoones. Traagelduspistet kasutatakse toodete detai-
lide ajutiseks iihendamiseks enne triikimist, enne 1ldpliku
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pletete rea tegemist (8la- ja kiiljedmbluste juures), voldi
moodustamiseks jne.

Pikeerimispistete pubul lébitakse nSelaga iiks detail
lébini, teine aga - mitie l&bini, vaid osas paksuses. Tule-
musena on piste iihe detaili poolt néhtav, teise detaili
poolt aga ei ole ndhtav. Pikeerimispistet kasutatakse kaé-
niste ja aluskrae tddtlemisel ja vahevoordi iihendamisel pea-
lisriidega.

Palistuspistet kasutatakse detaili pddratud ldikeserva
kinnitamiseks ja iileliireldtmiseks ning pdbratud voodri &ére
kinnitamiseks pealisriide kiilge.

Airimigpistet kasutatakse detailide iihendamiseks #dért
métda, niiteks taskuklappide, hdlmadiéirte ja krae juures.
Selle piste puhul on detailide iihendamine lébiv. Pisted on
ihendatavate detailide mdlemal poolel n#htavad 0,5 -~ 1 mm
pikkustena ja paiknevad hdredas reas. See piste on villasest
riidest ililikondade ja palitute juures iiheaegselt ka kaunis-
tuspisteks.

NoSpaugupistet kasutatakse noSpaukude- kdsitsidmblemisel
nddpaugu servade ililed#relddmiseks, Servade tugevamaks tege-
miseks ja kumeraks muutmiseks asetatakse riide peale piki
né¥paugu serva tugev kandeniit (3mblusniit nr. 1 - 10), mis
kaetakse tihedalt nédpaugupistetega. Uledéirelddmist tehakse
" harilikult siidniidige nr. 13 - 18, pistete tihedusega 12 -
15 pistet iihe cm pikkusel 1digul.

Késitsipistetega tehakse ka 1ukko, ommeldakse ette nddc—-
pe, rdhknbbpe ja haake. Noopide ettedmblemine koos jala moo-
dustamisega toimub eranditult késitsi.

Lukud v&ivad olla sirgjoonelised v&i kolmnurgakujulised.
Sirgjooneliste lukkude moodustamiseks asetatakse esmalt rii-
de peale 2 - 3 siidist nr. 9 - 13 kandeniiti ja jérgnevalt
liiiakse need iile katteniidiga. Pistete tihedus peab olema
7 = 10 ihe cm pikkuse 1digu kohta. Sirgjooneliste lukkude
pikkus on 0,3 -~ 1,5 cm.

Kolmnurksete lukkude juures kasutatakse rohkem kande-
niite.
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N66bid Ommeldakse pealisriide kiilge kahekordse Omblusnii-
diga nr. 10. Kahesilmaliste ndopide juures tuleb teha igas—
se nddbisilma 4 - 5 pistet, neljasilmalistele nddpidele -

3 - 4 pistet. NoSbijala kdrgus peab olema lilikonnariiete pu-
hul 0,3 - 0,4 cm, paksemate palituriiete puhul - 0,5 - 0,6 cm.
Jalg tuleb iimber méhkida 4 - 6 keeruga ja niidi ots kinnita-
da.

Nodpide ettedmblemisel tavaliselt ei tehta lébivaid
pisteid. No“bid ommeldakse pealisriide kiilge. Uksikute too-
dete juures, mis on eriti dhukesest riideat; ommeldakse nddbid
ette alusndbpidega. Alusnddpidega tuleb ette dmmelda ka kum-
meeritud mantlite noédbid.

Haagid ja aasad tuleb pealisriilde kiilge 3mmelda 3 -4
kohast, igast kohast nelja kuni viie pistega.

ROhknoobid dmmeldakse ette 4 — 5 pistega igasse silma-
auku. Iga silmaaugu niidid kinnitatakse lahtituleku eest 3 - 4
kinnituspistega. Villastele ja puuvillastele riietele Jdmmel~
dakse rdhknodbid ette puuvillase &mblusniidiga nr. 40 - 50,
siidist riidele -~ siidist niidiga nr. 75.

Kédsitsi teostatavate &mblustega on toodete detailide
ihendamine viéga raskepdirane ja suurt ajakulu ndudev. Toote
valmistamiseks vajalikust ajakulust moodustab detailide
ihendamine dmblustega 75 ~ 85%. Selle tdttu térjub masin
omahinna alandamiseks Omblemise protsessidest ikka rohkem ja
rohkem késitsi teostatavaid operatsioone viélja.

Kui n#éiteks iihe piste tegemiseks kidsitsi kulub aega
iiks sekund, siis kiirkéiguga dmblusmasinal (klass/22A) on
selleks vaja vaid 0,017 sekundit. See t#hendab, et sama t&d
masinal toimub ligikaudu 50 korda kiiremini. Peale selle tu-
leb veel arvesse votta, et masinal tehtud piste on mérgata-
valt tugevam, iihtlasem ja ilusama vélimusega.

Palitu alléaére palistamine salapistetega masinal toimub
ligikaudu 9 korda kiiremini kui késitsi.

Veel iiks néide. Nelja silmaauguga nésbi ettedmblemine
maginal toimub 7,5 sekundi jooksul. Kaheksatunnilise t&&~-
péeva kestel vdib jérelikult ette dmmelda 3800 néépi. Selli-
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ne suur td8tootlikkus ei ole mdeldav késitdd puhul.

Omblustsdstuses kasutatavaid masinaid liigitatakse kol-
me 1liiki: universaal-, poolautomaat- ja automaatmasinaiks.

Universaalmasinal on riiet edasiviivaks vahendiks hammas-
liist. Viimast kasutades v3ib tdttaja vajalikul viisil kdéte-
ga riiet juhtides teha sirg- vdi kdverjoonelisi, liihikesi
v3i pikki, 13ikeservale léhemal v3i kaugemal asuvaid piste-
te ridu l#bi iihe vdi mitme riidekihi. Lihtsa reguleerimisega
v3ib Smbleja masinal Smmelda tihedaid vdi hdredaid pistete
ridu. Masinal teostatavate t66protsesside mitmekesisuse tdt-
tu nimetatakse masinat universaalseks.

Poolautomaatmasinatel on vastav seadeldis riide nihuta-
miseks, mis automaatselt riiet nihutab kindlas suunas soovi-
tud pistete pikkuse vdrra. Nendel masinatel on veel peale
selle mehhanism, mis automaatselt liilitab masina tddsse ja
jétab seisma, kui teatud tddtsiikkel on teostatud. Poolauto-
maatmasinad 1l8ikavad peale tbdkédigu ldpetamise &ra ka niidi
otsa.

Poolautomaatmasinate kasutamisel on tehtud t66 alati
tépselt lihesuguse ja kindla kvaliteediga, mida ei ole kéisi-
108 juures.

Poolautomaatmasinate juures on v3imalik masina t&6kiji-
rust suuremal mé#ral #ra kasutada kul universaalmasinate juu-
res,; kus t88tootlikkus oleneb peaasjalikult sellest, kuidas
Ja kui kiiresti késitsi riiet ette antakse.

Automaatdmblusmasinad erinevad kahest eespool kirjelda-
tud masinate liigist selle poolest, et nende juures ei ole
vaja kétege juhtida kokkudmmeldavaid detaile masina ndela
alla. Automaatmasinail on selleks erilised seadeldised, mis
automaatselt juhivad riiet soovitud suunas ndela alla.

Pistete moodustamine universaaldmblusmasinal toimub nel-
Jja tobkéiguga.

Esimesel t6SkHigul viib masina ndel (1) rullilt tuleva
niidi 18bi kokkudmmeldavate riidekihtide mérgatavalt allapoo-
le neid kihte. Paremaks niidi l&biviimiseks ja koe- ning 13i-
meldngade laialinihutamiseks on ndela ots terav. Rullilt tu-—
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leva niidi kinnitamiseks n&ela kiilge on ndela alumises ot-
sas silm. Piki ndela on tehtud siivend, milles paikneb niit.
Siivend peab kaitsma niiti l#bihddrdumise eest riidekihtidest
lébimisel. Kdige alumisest seisust iiles liikudes hakkab nde—
la otsa juures moodustuma niidist aas (2), sest et ndelasilm
liles liikudes ei tdmba téiel miéiral endaga niiti kaasa, vaid
libiseb niiti mbdda iiles (joon. 4).1
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Aase moodustumise silmapilgust alates liigub siistik (3)
terava otsaga ees nfelalt tulevast niidist moodustatud sil-
mast lébi. Slistiku sees paikneb alumise niidi pool. Ndnda si-
dustub siistikult tulev niit rullilt tuleva niidiga. See on
teine td¥kéik.

Jérgneb kolmas tbckéik. Niidipingutaja (4), mis ndela
liikudes k3ige alumisse seisu liikus ise ka omas avas kdige
alumisse seisu jJa vedas sellega rulli pealt vajalikus kogu-
ses niiti maha, hakkab iiles liikuma algseisu. Selle juures
veab ta ndelalt tuleva niidi abil siistiku niidi riide sisse.

Neljanda t66kéigu teostab riidenihutaja. Riidenihutajal
on liikuv hammasliist, mille peale vajutab képp. Hammasliist
viib hammaste abil kdkkudmmeldavad riided ihe piste pikkuses
edasi ja liigub siis algseisu tagasi. Samuti liigudb siistik
neljandal t6okéigul oma Hérmisest seisust algseisu tagasi.

Selline tootsiikkel nn tavalistel dmblusmasinatel, millel
tehakse 1lihtomblusi. Lihtdmbluse ndela poolt tdmmatav rulli-
niit paikneb iihendatavate riidekihtide pealmisel poolel,teine,
siistikult tulev niit, - alumisel poolel. M¢lema niidi sidus-
tumise koht paikneb riidekihtide sees.

Kui niidipingutaja on llemééra tugevasti pingutatud,
siis tOmbab Ulemine niit alumise niidi llemise riide pinnale
vilja. Riide llemisele pinnsle j#é#b pingutatud illemine niit,
mille peal on alumise niidi aasad, sidustumise kohad (joon.ﬁ))
Piki dmblust tommates ei ole selline 3mblus elastne ja rii-

Joon. 9.
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dekihid ei ole dmblusega kiillalt tugevasti iiketeise vastu
tommatud. Aasade tdttu lilemisel pinnal kulub niit aasade ko-
halt kergesti 1l&bi ja Omblus laguneb.

Kui alumine niit on siistikul tugevamini pingutatud kui
niit niidipingutaja peal ja t3mbab ililemise niidi alumise
riide pinnale vilja, siis tekib tiépselt samasugune defekt
riide alumisel pinnal.

Siistikuga OSmblusmasina t&8k#igud toimuvad aeglaselt.
Siistik peab omal tdskdéigul liikuma edasi-tagasi ja lébima
sealjuures vdrdlemisi pike tee, 140'= 150 mm, mis on kiillalt
aggandudev.

Kiirkdiguga masinatel toimub iilemise ja alumise niidi
sidustumine ndela ja tsentraalpooli, mitte enam siistiku abil.
Tsentraalpool tiirleb oma telje limber. Sealjuures ei léhe
tsentraalpool mitte lébi ndela abil moodustatud niidi aasa,
vaid aas viiakse iimber tsantfaslpooli. Saavutatakse kiirem
niitide sidustamine ja vabanetakse sgiistiku edasi-tagasi 1lii-
kumisest, mis tekitab masina ti&6s vérinat (tBukeid) ja miira.

Tsentraalpooliga masinal jédvad k¥ik t&dkdigud, viélja
arvatud niitide siduétamine, endiseks., To6kdigud toimuvad
Jérgmiselt: ndelaga ldbitakse riidekihid, ndel viib niidi
ldabi riidekihtide ja moodustab .aasa, aasast haarab kinni
tsentraalpoolil nokk, laiendab aasa ja viib selle tiirlemi-
sega ilmber pooli: aas langeb tsentraalpooli edasisel tiirle-
misel poolilt maha (tuleb noka tagant viélja); aas kahaneb,
niidipingutaja tOmbab iiles liikudes piste kinni ja hakkab siis
uuesti alla liikuma, kerides rullilt vajalikus pikkuses nii-
ti maha; képp vajutab kokkudmmeldavad riidekihid vastu ni-
hutaja hammasliistu, mis viib neid iihe piste pikkuse vdrra
edasi.

Tsentraalpooliga Omblusmasina tbétavate sdlmede t&G~
kéikude ajaline kulgemine on n#itlikult kujutatud tsiiklo-
gramuis (joon. 6).1

4
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Tsiiklogrammi esimeses rdngas on néidatud ndela tookéik
(kriipsutatud osa), teises rdngas - siistiku, kolmandas rd&n-
gas - niidipingutaja ja neljandas rdngas - riidenihutaja t66-
kéik.

To6tsilikli algus on tsiiklogrammi 95 - 115° vahel, olene-
valt kokkudmmeldavate riidekihtide paksusest.

Levinenud siistikuga dmblusmasinate (4.klass) kéigu kii-
rus on 2200 tiiru minutis. Neid masinaid kasutatakse igasu-
guseist riideist , kaasa arvatud ka kerged presentriided,
rdivaste dmblemiseks.

Levinenumaid tsentraalpooliga kiirkéiguga masinaid on
22 A klassi 3mblusmasin. Selle masina k#igu kiirus on 3500
tiiru minutis.

Kasutades Omblemisel siistikuga masina klass 4 asemel
kiirk#iguga masinat klass 22 A, millel on ndela tagasik#igu-
ga vdimalus kinnitada pistete ridade otsi, vdime keskmise
keerukusega ja keskmise pikkusega dmbluste puhul t3sta t&o-
tootlikkust 4 - 5% vdrra. &



Kiirkéiguge Omblusmasinatel klass 22 B on tHiendav sea~-
deldis spetsiaalse noa n#éol, mis 13ikab kokkudmblemisel
iihendatavate detailide servad iihetasaseks.

Omblusmasinatel teostatavate ttdkéikude léhemal vaatle-
misel néeme, et nende laitmatuks toimetulekuks on vajalikud
mitmesugused eeltingimused, mille puudumisel vdivad tooteis
tekkida ilihed v8i teised defektid. Viimased vihendavad toote
kantavust. :

Riiet l#bides vdib ndel 1dike-~ ja koeldnga vahekohalt
nagu kiil 1lé&bi minna , ajades sealjuures m3lemaid 1ldngu tei-
neteisest eemale, kuid vdib sattuda lébimisel ka nii hésti
13ime~ kui ka koeldnga sisse.

Longade sisse sgttumise vdimalus on seda suurem, mida
tihedam on riie, mida kangemad on ldéngad, mida suurem on nde-
la lébimddt ja mida suurem on ndela otsa teraviku nurk.

Longade sisse sattumise tdenéosus on ndelal eriti suur
drappide dmblemisel ja vdrdlemisi véike sitside Smblemisel,
millel on véike tihedus (poorsus 43 %).

Sattudes l&ngade sisse, vigastab ndel neid, halvemal
Juhul aga 13hub 13ngad téielikult Hra, s.t. raiub lébi. Lé-
biraiutud kohast jé#b dmblus ndrgemaks ja karvaseks. Libi-
raiutud 1dnga otsad tdusevad iiles.

Lédbiraiumise v8imaluse jérgi liigitatakse kangaid:
kergesti lébiraiutavateks kangasteks - moleskiin, rips,
drapid;
lébiraiumise suhtes keskmise tundlikkusega kangasteks -
sits, bjass, deviot, trikoo, iilikonnariided;
praktiliselt mitteléibiraiutavateks kangasteks - flanell,
baika, bumase, bobrik.

Et riiet vihem vigastada, selleks tuleb valida vdima-
likult véiksema 1lébimddduga ndel. Ndela lébimdddu valik on
piiratud kasutatava dmblusniidi numbriga, l&bimd8duga ja
selle jduga, midaon vaja rakendada riide lébimiseks.

Omblusmasina ndelu toodetakse iiheksat suurust, nr. 9
kuni nr. 22, kusjuures kdige peenem ndel on nr. 9 ja kdige
jémedam nr. 22. Ndelte silmade laius kdigub 0,24 mm - 0,54 mm,

\
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dmblusniitide jémedus nr. 80 - nr. 10, kdigub 0,2 mm - 0,4 mm.

Ndelaga liébivedamisel h&drub niit ennast vastu riide
koe~ ja 13imeldngu ja kaotadb selle tottu oma tugevust. Niidi
h3drdumine dmblemisel vastu ldime- ja koeldngu ei toimu mit-
te liks~kaks, vaid palju kordi. Niiti jookseb aasa moodusta-
miseks riidest 1l&bi pikemalt, kuid seda on tarvis iihe piste
moodustamiseks. Niidi liks ja sama osa lébib riide erinevaid
kohti ndelaga iiles-alla liikudes enne palju kordi, kuni ta
kinnitub pistena piisivalt riide sisse. Riide lébimise korda-
de arv oleneb pistete pikkusest ja ilhendatavate riidekihti-
de peksusest. Nii naiteks peab dmblusniidi iga osa pistete
pikkuse juures 2 mm (25 pistet 5 cm pikkusel 18igul) iihekord-
. se 0,54 mm paksu puuvillase diagonaali dmblemisel siistikuga
masinal klass 4 50 korda lébima riiet,; samasuguse kahekordse
riidekihi puhul - 40 korda.

Omblueniit ei kulu mitte iikenes hddrumisega vastu 13i-
me= ja koeldngu, vaid ka hddrumisega ndelasilma vastu. HOS-
rumine niidi liikumisel lébi ndelasilma toimub tépselt sama
palju kordi kui l#ébi riide liikumisel.

Et vidhendada dmblusniidi tugevuse kaotamist Smblemisel,
selleks on Omblusmasina ndelte’ varre ja silma sisse tehtud
siivendid. Oige Omblemise juures peavad siivendite siigavus ja
lajus vastama dmblusniidi l&bimdddule.

Nii néiteks tuleb lahtise koekirjaga iilikonnariiete
(trikoo) dmblemiseks kasutada eeskirjade kohaselt Smblusnii-
ti nr. 50 - 40, Omblusniidi nr. 50 1#bimddt on 0,23 - 0,25
mm, Omblusniidil nr. 40 - 0,26 -~ 0,28 mm. Nende dmblusnii-
tide 1l&bimddt tingib, et Omblemiseks tuleb kasutada ndela nr.
18, mille varre lébimddt on 1,12 mm, silma laius - 0,42 mm,
siivendi siligavus varrel - 0,56 nh, gilma siivendi siigavus -
0,28 mm. Kul kasutada Smblemiseks ndela nr. 12, mille silma
siigavus on kdigest 0,21 mm, siis ei mahu Smblusniit siivendi
sisse, hddrdub Omblemisel suurel mé#ral ja kaotab palju oma
tugevust. Kui sellise noela ja dmblusniidi vahekordade juu~-
res Juhtub niidis esinema natuke paksem koht, siis pdhjustab
see niidi katkemise.
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Normaalse Jdmblemise juures hddrdub Ji kaotab rullils
tulev niit rohkem oma tugevust kui siistikult tulev niit. Kii
néiteks kaotab rullilt tulev niit nelje bjassikihi kokku-
Smblemisel 33,4% ja siistikult tulev niit 18,4% oma algtuge-
vusest. Kahe karmkalevikihi kokkudmblemisel on vastavad néi-
tajad 28,6% ja 12%, kolme karmkalevikihi kokkudmblemisel -
29,2% ja 15,6%. .

Omblueniidid peavad olema korrutamise suundade 8ige ka~
sutamisega tasakaalustatud ehk teiste sdnadega ~ Omblusniit
el tohi sassi minna ega viskama hakata. Tasakaalustamats
niidi puhul hakkab 2as masina n&ela liikumisel enneaegselt
tekkima, kisub ennast 3igest asendist &ra ja sellega on ras—
kendatud v3i isegl vdimatuks tehtud silistiku l#bijooks aasast.
Pistete reas jéévad pisted vahele ja 3mblus on nendel kohia-
del ndrgem. Puhta dmbluse juures peab aas tekkima 8igel ajal
Jja Oiges asendis. :

Universaalmasinal Smmeldes peab Ombleja kogu aeg kokku-
Ommeldavaid detalle kiétega ndela alla juhtima, kust neid rii-
denihutaja vajalikul mééral edasi nibutab. See viésitab dmblejat,
ei luba kasutads téiel miliral masinate suurt t&Stamise gii-
rust ega taga toodete piisivat ning kdrget kvaliteeti. Riideni-
hutaja t68 ebatliuslikkuse viéhendamiseks kasutatakse mitme-
suguseid téiendavaid seadeldisi. Nendeks seadeldisteks on
riide juhtjoonlauad pealis- ja voodririide juhtimiseks diges
suunas, riide servade pddrajad, kappijad, kantijad, voltide
Ja kroogete moodustajad jne. Téiendavate seadeldiste kasuta-
mine annab héid tulénusi. Néiteks hdlmadiire dmblemisel juht-
joonlaua kasutamine, mis juhib hdlmadéirt ja tagab dmbluse
paiknemise alati iihekaugusel servast, suurendab tddtootlik-
kust 10%.

Lihtpistete rida, nagu eespool mérgitud, moodustub ka-
heat niidist ja on ilhesugune, kas vaadata teda kokkudmmelda-
vate detailide pealmiselt vdi alumiselt poolelt. Lihtpistete
rida on kiillalt tugev, kuid tal on vidike venivus. Lihtpiste-
te rida on praktiliselt hargnematu.

Kui pistete realt ndutakse suuremat venivust, siis tu-
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leb kasutada lihtpistete asemel kettpisteid. Kettpisteid on
kehte liiki: iiheniidilised ja kaheniidilised.

Uheniidiline kettpiste moodustab iilhendatavate detailide
pealmisel poolel samasuguse niidildikude rea nagu lihtpiste,
kuid alumise riidekihi pinnale tekivad ketitaolised moodus-
tused. Iga jlrgnev ndela poolt moodustatav aas viiakse eel-
nenud aasast l#bi. Pistete kinnitdmbamisel muutuvad aasad
ketiliilidetaolisteks. Ketiliilidetaolistest aasadest on tin-
gitud selle piste nimotug - kettpiste.

Uheniidilise kettpistega masinal on siistik asendatud
konksukujulise aasavedajaga, mille ots liigub totkéigul ette
maha ja taha iiles.

Pistete moodustamine toimudb jlrgmiseli: ndel moodustabd
iiles-alla liikumisega aasa, aasavedaja nokk léheb lébi aasa
Ja peab aasa kinni, ndel liigub iiles algseisu, riidenihuta-
Ja- 1liigub iihe piste vdrra edasi, aasavedaje on liikumata
Ja selle t0ttu venib aas riide edasinihkumisel pistete rea
suunas vélja kuni jérgmise piste kohani, uue (Jjérgneva) pis-
te ajal vdib ndel rullilt niidi l&bi vidljavenitatud aasa ja
moodustab uue asasa, samal ajal liigub nokk tagasi ja tulebd
véljavenitatud aasast vdlja, nokk liigub uuesti ette ning
haarab selle juures ndela poolt tikitud uue sasa, riideni-
hutaja edasiliikumisega pingutab nokk uue aasaga eelmise aasa
kokku (joon. 7)."

Uheniidilise kettpiste puhul on niidikulu suurem kui
lihtpiste puhul. Kuna suure niidikulu t8ttu pistes tdmmatak-
se l&bi riide vihem kordi niiti, siis kaotab niit kettpis-
tes Omblemisel viéhem oma kdvadust. Niidi tugevuse vihenemi-
ne ketipistega Omblemisel on v8rreldes lihtpistega 5 - 8%
vdrra véiksem.

Uheniidiline kettpiste on viiga hargnev. Hargnemine toi-
mub dmbluse l8pust dmbluse alguse suunas. Selle omaduse tdt-
tu kasutatakse ilheniidilist kettpistet ka kotisuude kinni-

|
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Joon. 7.

dmblemiseks. Pistete rea hargnevuse tdttu on kotisuu kerges—

ti avatav. y
Kerge hargnevuse tdttu kasutatakse iiheniidilist kett-

pistet detailide ajutiseks kinnitamiseks ja ka detailide pii-

sivaks kinnitamiseks siis, kui on ndutav venivus piki pis-

tete rida, néiteks peakatete juures.
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Kaheniidiline kettpiste moodustatakse rullilt tulevast
niidist ja alumisest aasavedajaniidist. Aasavedajal on masi-
nandelale sarnanev ehitus. Nokk on terav. Noka otsas on silm
koos siivendiga niidi jaoks.

Rullilt tulev niit moodustab kokkudmmeldavate detailide
pealmisele pinnale niidi 18ikude rea ja alumisele pinnale
aasasilmade rea. Aasade silmadest veab aasavedaja oma niidi
14bi ja venitab selle piki pistete rida viélja. Aasavedaja nii.
dist moodustuvad detailide alumisel pinnal kolmes reas jooks=-
vad niidid. Uks aasavedaja niidi aas jookseb ilile iihe ndelalt
tuleva niidi sasasilma, teine 1l&bi igast ndelaniidi aasasil-
mast.

Kaheniidilise kettﬁietega dmblust kasutatakse seal, kus
soovitakse pinda tihedalt niitidega katta. Tihedat katmist
v3imaldavad pistete rea kolm kdrvuti paiknevat niiti. Kahe~
niidilist kettpistega Omblust kesutatakse viljadmbluste juu-
res, nddpaukude llellire lddmisel jne.

Kaheniidiline kettpiste ei hargne kergesti, kuid on ve-
niv ja elastne., TOmbetugevus on tal piki pistete rida ligi-
kaudu kaks korda suurem kui lihtpistel.

Kettpiste negatiivseks omaduseks on suur niidikulu. Uhe
Jja samasuguse 100 cm pikkuse pistete rea tegemiseks on nii-
dikulu lihtpiste kasutamisel - 266 cm, iiheniidilise kettpis-
te kasutamisel - 431 cm, kaheniidilise kettpiste kasutamisel -
615 cm.

Kettpistega dmblusmasinate tobtootlikkus on suurem liht-
pistetega masinate omast sellepéirast, et nendel esineb vihem
niidi katkemist ja ei ole pooclide vahetamist.

Senini k#ésitatud masinad teevad lihte- v8i kettpistes
lihe pistete rea. Kuid on olemas ka masinaid, mis teevad iihe-
aegselt mitu pistete rida. Vastavalt sellele on iiheaegselt
tegevuses mitu ndela.

Paljurealisi masinaid liigitatakse lihtsateks ja keeru-
kateks masinateks. Lihtsad paljurealised masinad teevad iihe-
aegeelt palju pistete ridu, mis kdik jooksevad liksteisega
r88biti, ilma omavahel sidustumata. Neid masinaid kasutatak-
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se eriti tugevate Ombluste tegemiseks, vatikihi teppimiseks
marli vahele, kaunistavate pistete ribade tegemiseks jne.

Paljundelaliste masinate kasutamine t3stab suurel mélral
t88tootlikkust, eriti palju aga paljundelaliste kettpistete-
ga masinate kasutamisel; kuna nende juures el ole vaja aega
kulutada poclide vahetamiseks.

12-n8elaline dmblusmasin klass M 12, mida kasutatakse
peamiselt vatikihtide lébidmblemiseks, suurendab, vdrreldes
iilhendelalise masinaga, téttootlikkust 5 - 6 korda.

Omblusmasinal klass M 12 v3ib l#bi dmmelda 15 - 20 mm
paksusi vatikihte. Pistete ridade vahekaugus on 60 mm, pis-
tete pikkus kuni 8,5 mm ja kéigu kiirus 600 tiiru minutis.

Keerukate paljundelaliste masinate juures iihendab masin
r&8biti kulgevad pistete read iiksteisega kas kokkudmmeldavate
detailide pealmisel v3i alumisel poolel v3i mdlemal poolel.
Pistete ridade iihendamine v3ib tcimuda ndelalt, siistikult vdi
aasavedajalt tuleva niidiga v0i koguni tédiendavate niitidegsa.

Keerukaid paljundelalisi masinaid kasutatakse rdivaste
kaunistamiseks, reljeefide tegemiseks, detailide #lrte kau-—
nistamiseks jne.

Omblustoodete valmistamisel kasutatakse viéiga laialdaselt
veel ka siksakpisteid. Iga siksakpiste koosneb iiksikpistete
raportist. Siksakpistete read v&ivad olla kas lihtsad vdi kee—
rukad. Lihtsa siksakpistete rea raportis on kaks kaldsuunas
asetatud iksikpistet, keeruka pistete rea raport kujundab
mustri ja koosneb kuni 18-st iiksikpistest. 4

Siksakpistete raport vdib koosneda niihésti lihtpisteist
kui ka kettpisteist. Niitide sidustamise pShimdte pistetes
on tavaline. Pistete siksakilist paiknemist v3ib esile kutsu-
da kolmel viisil.

Enamikus siksakmasinates (klass 26, 6 ja 25), millega
tehakse sirgjoonelisi pistete ridu ja nddpaukude servade iile-
déreloomisl, teostatakse iiksikpistete kaldsuunda asetamist
pistete rea suhtes ndela ristsuunalise liiku-iaega. Riideni=
hutaja sammu muutmisega v3ime saavutada kas tihedama vdi hd-
redama pistete rea. Ndela ristsuunalise liikumise reguleeri-
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misega v8ime saavutada kas kitsama vdi laiema pistete rea.

Teine vdimalus keerukate ‘siksakpistete ridade tegemiseks
on dmmeldava riide nihutamine pistete rea ja sellele rist -
suunas. Sealjuures ei nihku ndel omast asendist,vaid liigub
ainult iles ja alla.Riide nihutamiseks tuleb antud juhul ta-
valine riidenihutaja asendada keerukama riide nihutemise mehha-
nismiga. Kirjeldatud tdd6kéiguga masinaid kasutatakse noopide
ettedmblemiseks ja lukkude tegemiseks. Klassi numbrid on neil
18 je 19. '

Eriti keerukate mustriliste raportite puhul kasutatakse
kolmandat viisi, kus niihésti masina ndel kui ka riiet ni-
hutav mehhanism liiguvad kahes suunas ja erineva pikkusega
k#ikudes. Neid Omblusmasinaid kasutatakse peamiselt kaunis-
tuste tegemiseks.

Omaette 1liigi moodustavad iiledéirepisted. Uleddreldsdud
pistete ridu kasutatakse hargnevast riidest detailide 1dike~
servade kinnitamiseks, detailide ihendamiseks iiheaegse iile~
dHreldomisega, peardttide, sallide ja taskurdttide dérte t66t-
lemiseks. Eriti palju kasutatakse ililediirepistet silmkoekangas—
test toodete dmblemisel, kus dmblused peavad olema sama suu-
re venivusega kui kangas.

i Uletiéirepistet v3ib moodustada kas iihe, kahe v3i kolme
niidiga. Kasutatakse kettpiste pShimdtet selle erinevusega,

et ndelaga loodud aasa viib aasavedaja ilimber serva ja asetab
riide pealt ndela alla. Uue piste moodustamisel 1Hbib ndel te-
ma alla venitatud aasa ja siis alles riide.

Kaheniidilise iileliirepiste puhul veab aasavedaja ndelast
tulevast niidist loodud aasa sisse oma niidist moodustatud
aasa ja viib siis selle ilimber riide #dére pealtpoolt ndela
alla.

Kolmeniidilise iiledérepiste moodustamisel on tegevuses
kaks aasavedajat, millel mdlemail on oma niit. Masina t86-
kéik on jérgmine: ndel loob riide all aasa, aasast viib liks
aasavedaja lédbli enda poolt loodud aasa, viimasest viib tei-
ne aasavedaja omakorda ka enda poolt loodud aasa 1l&bi ja ve-
nitab selle iimber riide ldikeserva riide pealmisele poolele

ndela alla.
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Kolmeniidilist iileliirepistet kasutatakse koos Hire kine-
nitamisega ka kaunistamiseks. ;

Salapistete moodustamise erinevue kdigist eespool vaa-
deldud pisteist seisneb selles, et kokkudmmeldavad riided
asetatakse n&elaplaadi alla, (kdigil eespool vaadeldud juhtu-
del asetati ndelaplaadi peale). Ndelaplaadi vahelikust vaju-
tatakse kokkudmmeldavad detailid pistete rea kohast erilise
pressi abil osaliselt kumeralt vélja. Omblusndel liigub ho-
risontaalselt edasi-tagasi (k3igil eespool vaadeldud juhtu-
del liikus ndel vertikaalselt iiles-alla).

Pistete moodustamisel 1l#ébib horisontaalselt liikuv ndel
vahelikust viljavajutatud riiete pealmise kihi t&ielikult,
alumise osaliselt. See on vdimalik selle tdttu, et mdlemad
riidekihid ei ole vahelikust ﬁhele'kbrguagle védlja vajuta—~
tud (joon. 8).1

Salapistet kasutatakse ta-
valiselt sisemiste dmbluste juu-
res, mis ei tohi olla pealt néh-

. a 5 tavad, aluskrae ja hdlmadérealus-
T te juures, piikste alldéHre kiilge
kaitsepaela dmblemisel, voodri,
samuti ka palitu ja seeliku all-
Hére palistamisel.

Poolautomaatdmblusmasinatel,
mis teevad vaid kindla t&&tsiikli
Jja jédvad siis automaatselt seisma, Ommeldakse toodetele et-
te nddpe ja haake, tehakse lukke ja nédpauke.

Poolautomaatmasinad tédtavad pdhiliselt siksakpistetega.

Nodpide ettedmblemise masin kinnitab peale nocbi ette-
Omblemist niidi otsa mitme lisapistega.

Lukkude tegemine poolautomaatidel koosneb kahest t58-
protsessist. Algul kinnitab measin piki lukku riide peale kan-
deniidid ja teisel td8protsessil 166b need tihedalt Ulledére
siksakpistetega. Luku, mille pikkus-on 8 mm, teeb masin 21

).
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Joon. 8.

b - > X PycaxoB, Texmomorms mBef{HOTO NPOHSBOACTBA, lk.
244, joon. 98.
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pistega. Esimese viie pistega kinnitab masin viis kandenii-
ti, lilejéiinud 15 pistega 166b kandeniidid iiletiire ja viimase
pistega kinnitab niidi otsa.

Silmaga vdi sirgete ndbpaukude tegemiseks iilikondadele,
palitutele ja mantlitele kasutatakse poolautomaatdmblusmasi-
nat klass III M-17. NoSpaukude valmistamisel seisab riie lii-
kumata, t86tsiikli ajal 1liigub masina, kere koos selle sees
oleva mehhanismiga.

Masin 1dikab kdige pealt riide sisse nddpaugu ava, ase-
tab 1l¥igatud ava Hértele kandeniidid ja 168b need tihedalt
iile kaheniidilise ililed#irekettpistega.

Pesu~ ja silmkoetoodete juures kasutatakse teistsuguse
to8kéiguga ndSpaugumasinaid klass 6 ja 25. Et ei esineks
nbdpaugu avas riide hargnemist, selleks dmmeldakse riide sis-
se enne nédpauk valmis ja Smmeldud nédpaugu sisse raiub ma-
sin noaga ava. Masin teeb sirged nddpaugud ja viimaste mdle-
masse otsa luku. Masin on siistikuga.

Kehtivate standardite jérgi peavad k&igl Omblustoodete
pistete read olema tugevad ja puhtad, ilma defektideta. Pis-
tete ridades tekivad defektid peamiselt sellepérast, et ma-
sinad el ole kiillaldaselt ttbkorras vdi nad el ole digesti
reguleeritud.

Kul Omblusmasina niidipingutaja vdi siistiku, tsentraal-
pooli pingutusvedru ei ole digesti reguleeritud, siis vdib
niitide sidustumine lihtpistetega Omblusmasinatel tehtud pise-
tete reas niitide ebailhtlase pingutuse t8ttu toimuda riide-
kihtide pealmise v&i alumise kihi v#élimise pinna peal, aga
mitte riidekihtide sees, nasﬁ see on ndutav. Pinna peal ole-~
vad sidustumise kohad h&drduvad kergesti 1lEbi ja dmblus la-
guneb.

Pisted on 13dvad, ei tdmba iihendatavaid detaile kokku
v3i tdmbavad detailid liiga tugevalt kokku, nii et tekivad
Ombluses voldid. PShjus: OSmblusmasin ei ole reguleeritud vas-
tavalt riide liigile ega riidekihtide paksusele.

Pisted on pistete reas viltu. PShjus: ndela vars on ku-
lunud ja ndel loksub pesas,vdi teine pdhjus: riidenihutaja

S35



mehhanism on kulunud ja loksub riide etteandmisel.

Samadel pShjustel kdigub ka siksakpistete rea laius.

Pistete vahelejéitmise pBhjuseks pistete reas on: ndel
ei tbbta ndueptekohaselt, ei loo niidist aase Jigeaegselt,
3igel kohel ega ndutavas suuruses. NSel on kes niiri, paindu-
nud, ei ole &ige numbriga, ei ole pesasse digesti (liiga kdr-
gele vdi madalale v3i siivendiga vale suunas) asetatud; aasa-
vedaja loksub teljel kulumise tdttu, ei haara ndelast tule-
vast niidist loodud aasa oma niidiga; siistiku voi aasdvedaja
nokk tuleb ndela juurde varem kui aas on loodud, tuleb liiga
hilja v8i ei tule aasale kiillalt ligidale.

Pisted el toimu iihtlases-pikkuses v3di kuhjuvad, riide~-
nihutaja ei vii kokkudmmeldavaid riidekihte vajalikul mééral
edasi vdi el nihuta ililemist ja alumist riidekihti voérdselt
edasi, riidekihid kisuvad edaainihku?iael viltu., Pdhjus: kor-
ratu riidenihutaja hammssliistu t66, hammasliistu hambad on
kulunud ja ei vea alumist riiet nii palju edasi, kui pealmi-
ne riie liigub (alumine riidekiht libiseb nihutamisel). Kui
vajutuskéipp on liiga kareda pinnaga, siis pldurdab see peal-
migse riide edasinihkumist ja hammasliist veab alumise riide-
kihi kortsu.

Noela murdumine. PShjus: defektne ndel, vale numbriga
ndela kasutamine, vale ndela asetus pesasse, oskamatu riide
allajuhtimine., Nbdpide dmblemise masinatel purunevad ndelad,
kui n&6bisilmad ei paikne 3diges kohas.

Omblusniidi katkemine esineb kdige sagedamini siistiku-~
tega masinais. PShjus: ei kasutata 8ige numbriga ndela, niit
on liiga kdvasti pingutatud, niidi kvaliteet on ndrk, ndel
on valesti pesasse asefatud, niidipingutajal v8i ndela sil-
mas on kidad. :

Teeniraalpoolilt tuleva niidi katkemise pShjusteks vii-
vad olla: niidi vale esetus, liiga suur pingutus, pooli mul-
Jutud vdi vigastatud seinad, 13ikavad servad pingutusvedru
otsas. o

Rohuv enamus riidekihte kinnitatakse iihe v3i rohkema
pisteterealise niitdomblusega.
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Niitdmblusi on kolme 1liiki: {ihendavad &mblused, Hére—
Ja kaunistusdmblused. ;

Uhendavad Smblused kinnitavad detaile ndnda, et iihenda-
tavad detailid jé#vad mdlemale poole 3mblust. Uhendavad dmb-
lused vdivad olla lihtsad ehk lahtiste l¥ikeservadega vdi
keerukad ehk kinniste 13ikeservadega (kappdmblused).

Lihtsad iihendavad Smblused on kdige rohkem kasutatavad
je nendega iihendatakse rdiva detaile k3ige lihtsamal viisil.
Sellejuures jédvad lihendatavate detailide 1l3ikeservad lahti
(katmata) ja plisti (vertikaalsesse seisu).

Keerukaid ihendavaid dmblusi kasutatakse kevad/siigis
palitute ja pesu dmblemisel. Detailide ldikeservad jéévad
3mbluste sisse ega ole valmis toote kummaltki poolelt néhta-—
vad. Detailide ldikeserva katmist Ombluse sisse nimetatakse
kappimiseks. Kui 3mbluse sisse j&#b lihendatavate detailide
iiks 18ikeserv, siis nimetatakse sééirast Smblust iks kord ka-
pitud dmbluseks ehk lihtkappdmbluseks, kui dmbluse sisse jHi-
vad mdlemad ldikeservad - siis kaks korda kapitud Ombluseks
ehk pesudmbluseks.

Lahtise Ombluse laiuseks on pistete rea kaugus detaili
l8ikeservast; kinnise 3mbluse laiuseks - riide paindejoone
kaugus pistete reast.

Tihtsamateks lihendavateks dmblusteks on: iihendus- ehk
lihtdmblus, lihtkapp~ ehk madaldmblus, palistusdmblus ja
kandiga dmblus.

Liht3mblus (joon. 9)1 on iihendavatest dmblustest kdige
rohkem kasutatav. Liht3dmblust
v3ib teha kas lihendatavaid riide-
kihte kokku vdtmata voi iihe kihi
kokkuvdtmisega. Kui kokku vdtta
Ulemist riidekihti, siis saume
ndgusa (sissepoole kumera) pinna,
kui kokku vdtta alumist riidekih-
ti, sils saame kumera pinna.

Joon. 9.

1
C.ll. Pycaros, Texmonmorus mBeHHOrO NpPOM3BOACTBA, lk.
450, joon. 198 I. A
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Omblustoodete valmistamiseks on iga toote 1liigi kohta
pdhilised nduded antud vastavates grupilistes standardites,
iiksikasjalised nduded tdie tépsusega ja valmistamise tehno-
loogiaga vastavate &mblustoodete liikide dmblemise tiilipme-
toodikates. PShinduded pistete, pistete ridade ja Ombluste
kohta on kehtestatud "Eesti vabariiklike tehniliste tingimus-—
tega EVTT 609-58".

Vastavalt mainitud tiilipmetoodikatele ja EVTT 609-58 peab
lihtdmbluste laius pesu Omblemisel, jdtkude ja siilude iihenda~
misel detailides olema 0,5 cm, kdigi rdivaste pealisriide ja
voodri dmblemisel = 1 - 1,5 cm, jdtkude iihendamisel hargne-
matuist riideist - 0,5 cm ja hargnevaist riideist - 0,7 cm.
Kergete naistekleitide Omblemisel peab pluuside ja kleitide
Sla- ja kiiljedmbluste laius olema 1 - 1,25 cm, piha ja see-
liku osa lihendaval &mblusel ja k#iste k&eaugudmblusel 1,2 -
1,5 cm.

Peale iihendamist pressitakse detailide piisti j#énud 15i-
keservad kas maha lahku, laiali (joon. 10) ' v61 molemad koos
ithele poole. Viimast vdtet kasutatakse voodri detailide iihen-
damisel. Lahku mahapressimise asemele v3ib m3lemaid ldikeser-
vi 042 - 0,5 cm kaugusel dmblusest 1l&bi Smmelda pistete rea-
ga. Lébidmmeldud pistete read kaunistavad dmblust.

Joon. 10.

Lihtdmbluse juures, olenevalt riidest, jéévad 1dikeser~
vad kas ttotlemata, liliakse lileddire siksak- v3i iiled&repis-—

1 C.H. Pycaros, TexHOZOTMS mBEHHOTO NPOMSBOACTBA, lk.
450, joon. 1981.
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tega, kanditakse riidega v3i raiutakse sakilisteks.

Ldikeservade tddtlemist teostatakse tavaliselt enne de-
tailide iihendamist. LOikeservade tbbtlemist vdib ka teostada
spetsiaalmasinail ilheaegselt dmbluse tegemisega. Sellel ju-
hul on aja ja t68 arvel suur kokkuhoid.

THpse Ombluse laiuse saamiseks kasutatakse spetsiaalseid
juhtjoonlaudu, mis reguleerivad masina ndela alla andmisel
detailide ld3ikeservade kaugust masina n3elast.

Lihtdmbluet moodustava pistete rea sagedus ja kasutatav
niidi jémedus on kindlaks méiliratud olenevalt kasutatava rii-
de liigist ja Ombluse kohast. Maksimaalset pistete rea sa-
gedust tuleb kasutada eriti vastutusrikaste dmbluste juures:
‘kédiste Omblemisel k#eaugu kiilge, 3ladmbluse, kiiljedmbluse
jne. Jjuures. Minimaalset pistete rea sagedust vdib kasutada
vihem téhteate Smbluste juures: hdlma vahedetailide iihendami-
sel, dlatbidiste valmistamisel jne.

Alljérgnevas tabelis on #ra toodud dmbluste kohta kehti-
vad nduded:

; Pistete arv|Omblusniidi| N3ela
Riide b IR A B 1 cm kohta number number
min.| maks.|puu- |siid
vil-
lane
A 1 2 k- 4 v

Véga Shukesed puuvillased
riided (markisett, batist,
vuaal, volta ja teised) 6 7 |60-80| = 75-90

Ohukesed puuvillased riided
(sits, satéén, flanell,

derstjanka, sefiir, madapo-
laam) » 7 |50-60| -~ 90-100

Paksud puuvillased pesurii-
ded (kalasaba,(grinsbon),
tikk-lastik, bjass) 4 5,5 |40-50| - 100-110
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Viéiga Shukesed siidriided
@ifoon, krepp-zoriett ja
teised) 7 9 - 7% 60

Ohukesed ja kirjud siid-
riided (krepdediin,faide-
8iin,kreppsattiin ja teised)| 6 8 80 |65-75| 75-85

Villased kleidiriided (kaad-
miir, malva, pioneer ja
teised) 5 7 |50-60| 75 | 90-100

Puuvillased ja villased
ilikonnariided (deviot,
trikoo, koverkot, boéton,
Shukesed kalevid ja tei-
sed) 4 5,5 [|40-50] 33 [100-110

Villased palituriided
(drapid,bodbrik,karm- ja'
poolkarmkalevid; ja teised) | 4 5 |30-50| 33 [100-110

Sﬁsfikugn masinal Smmeldud lihtdmbluse pistete tdmbetu-
g-vus pistete reale ristsuunas oleneb dmblusniidi tugevusest.

Ei ole ndutav, et dmbluse tugevus oleks sama suur kui
ihendatavate detailide riide tugevus. Ombluse tugevus peab
olema selline, et see peaks vastu toote kandmisel tema peale
mdjuvatele pingetele.

Kui dmbluste tegemisel on kinni peetud eespocl toodud
tabeli kdigist ndudeist, siis on maksimaalse pistete sagedu-
se puhul ja esimese sordi niidi kasutamisel dmbluste toOmbe-
tugevus ristsuunas pistete reale: kolmekordse niidi kasuta-
misel 25-27 kg., kuuekordse niidi kasutamisel 27-32 kg ja
iihtlase siidniidi kasutamisel 38-44 kg.

Lihtkappdmblus tehakse kahe pistete reaga ja mdlema de-
taili 13ikeservad on valmis dmbluse juures toote pahemalt
poolt ndéhtavad. Omblusel ei ole mitte iiksnes iihendav iilesan-
ne, vaid ka kaunistav. Kuna detailide servad selle dmbluse
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juures on maha vajutatud, siis nimetatakse dmblust ka madal-
Smbluseks .

Algul asetatakse detailid ( a ja B ) paremate pooltega
teineteise vastu ja Smmeldakse libi pistete reaga (joom.11-II))

Joon. 11.

Jiérgnevalt ptdratakse pealmise detaili parem pool tagasi ja
selle juures tekkinud kolm riidekihti Ommeldakse k&ik l#bi
teise, pealmise pistete reaga. Pealmise pistete rea kaugus
tagasiptdratud riide paihdoaervaet on viiksem kui Smbluse
laius, s.t. seesmise pistete rea kaugus detaili 1dikeservast.
Raiste kergete kleitide dmblemisel on madaldmbluse lai-
us (seesmise pistete rea kaugus l8ikeservast) 1,25 cm peal-
mise 3mbluse (pealmise pistete rea kaugus paindeservast)
laius = 0,1 kuni 1,0 cm, olenedes tegumoest. Ulikondade ja
palitute Omblemisel on Ombluse laius 1,5 cm, pealmise dmblu-

1C.lil. cakoB, TexsHonorus meeitHOrO NMPOX3BOZCTBA, lk.
454’ Joono 200.
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se laius - 0,2 kuni 0,5 cm.

LihtkappOmbluse tugevus dmblusele ristsuunas on umbes
1,5 korda suurem vastava lihtdmbluse tugevusest.

Lihikappdmblust kasutatakse peamiselt puuvillasest rii-
dest Jopede, lastepalitute, iilikondade jne. Smblemisel.

Pealistusdmblust kasutatakse vahedetailide iihendamiseks,
hdlma ja krae vaheriidest detailide iihendamiseks ja jétkami-
seks, :

Uhendatavatest detailidest pealmine pannakse pahema poo-
lega alumise detaili parema poole peale ndnda, et pealmise
detaili 1dikeserva iilekéiik alumisest detailist oleks 1,0 cm.
MSlemad detailid iihendatakse {ihe 1iht~ v81i siksakpistete rea-
ga.

Pokkdmbluse puhul asetatakse iihendatavate detailide 15i-
keservad tihedalt teineteise vastu. LOikeservade kokkupuute-
koha alla pannakse kalingurist, siidriidest v8i mdnest tei-
ieat riidest 1l8igatud kitsas riba. M&lemad iihendatavad detai-
Iid Smmeldakse lihtpistete reaga riideriba kiilge. Detailide
servad ilhendatakse omavahel siksakpistete reaga (joon.11=V).

Omblust kasutatakse vahedetailide iihendamiseks, jltka-
miseks ja sieseldigete kinnidmblemiseks Shukeste suverdivas-
te Omblemisel.

P8kkodmbluse iihenduskohad ei Jj## miirgatavalt paksemad ja
Omblus el vaja jérgnevat kuum-niisket todtlemist.

Kandiga Smblus on liht3mbluse teisend, erineb lihtdmblu-
sest sellepoolest, et enne detailide iihendamist pannakab de~
tailide vahele kahekordselt kokkupandud kandikalevist vdi
mdnest teisest erinevat vidrvust riidest riba. Neli riidekih-
ti Ommeldakse iihe pistete reaga 1lébi ja kdik 1dikeservad
pressitakse kahele poole maha (joon. 12).1 Kandi reljeefse-
mal kujul esiletdstmiseks pannakse kandikalevist riba sisse
nddr, mis koos kandi Smblusega lébi Smmeldakse.

C.H. PycaxoB, TexHONOTHR WBEHHOTO IPOMSBOZCTBA, lk.456,
joon. 202.
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Joon. 12,

Kandiga dmblust kasutatakse vormirdivaste Omblemisel.

Téhtsamateks keerukateks iihendatavateks dmblusteks on
kaetud ##érega kappdmblus, pesudmblus ja lukkdmblus.

Kaetud H#érega kappdmblus ehk kapitud madaldmblus (joon.
11 - III) on sisuliselt samasugune kui lihtne madaldmblus.
Erinevus seisneb vaid selles, et pealmine dmblus tehakse siin
paindeservast kaugemal ndnda, et ldikeserv jH#b Smbluse sis-
se. Ombluse juures toimub jérelikult iihekordne kappimine.
Kapitakse Hra vaid pealmine detaili 13ikeserv, alumise detai-
1i 18ikeserv jHHb lahtiseks. Alumise detaili 1dikeserv kas
liiiakse liletiére vdi kanditakse.

Omblus iihendab ja kaunistab.

Kapitud madaldmblust kasutatakse spordirdivaste ja kum=-
meeritud mantlite &mblemisel, kevad/siigis- ja suvepalitute,
lilikondade ja kostiilimide dmblemisel. Kapitud madaldmblusega
tehakse tavaliselt kiilje- ja 8ladmblused, kéise kiilinarnuki
8mblus, seeliku kiilje dmblus jne.

Pesudmblus on kaks korda kapitud &mblus ja teostatakse
kahe pistete reaga (joon. 11 VI ja VII) .
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Kokkudmmeldavad detailid pannafee paremate pooltega tei-
neteise vastu. Alumise detaili ( B ) H#r painutatakse iimber
pealmise detaili ( A ) #ére, sellega kapitakse pealmise de-
taili 13ikeserv #ra ja k3ik kolm riidekihti tmmeldakse lébi.
Jirgnevalt pSbratakse pealmise detaili ( A ) parem pool vél-
ja, see kapib #ra alumise detaili ( B ) lahtise 1Zikeserva.
Kdik neli riidekihti Ommeldakse lébi pistete reaga, mis asud
esimesest pistete reast alumise detaili paindeservale léhe-
mal. e

Saadud dmblus on tHdiestl kinnine ja ilihendatud detailide
#dlirte vahele ei sza koguneda mustust, mdlemad &#red on kapi-
tud. Pesudmbluse tdmbetugevus on risti Smblust ligikaudu 1,5
korda suurem kui lihtdmblusel. Pesudmblus on véga vastupidav
pesemisele, sellest on tulnudki tema nimetus.

Pesudmblust kasutatakse: pesu ja kleitide Omblemisel,
puuvillastest ja linastest kangastest voodrita ililikondade ja
kostiiiimide Omblemisel, piikste tagumiste ja kiiljetaskute Omb-
lemisel.

Rd3ivaste Omblemisel on Ombluse laius pealmise riide poolt
044 - 0,6 cm, alumise riide poolt = 1,0 kuni 1,4 cm.

Pesu Omblemisel kasutatakse laiu ja kitsaid dmblusi. Kit-
sa Ombluse laius pealmise riide poolt on 0,4 - 0,5 cm, alu-
mise riide poolt - 0,9 kuni 1,2 cm. Vastavad laiused laia
ombluse puhul om 0,5 - 0,7 cm ja 1,2 - 1,5 cm. Laia Omblust
kasutatakse Sladmbluste qurea, kéiste otsadmblemisel, alus—
piikste vahedmbluse tegemiseks.

Lukk®mblus. See on pesudmbluse teisend. Omblus tehakse
spetsiaalsel kahendelalisel masinal, mis teeb 3mbluse iihekor-
raga valmis. Masin kapib Hra mdlemad detaili servad ja dmbleb
mdlema ndelaga l#&bi neli riidekihti (joon. 14 - VIII). Pesu-
Ombluse juures dmmeldakse esimese dmblusega lébi kolm riide-
kihti, teisega = neli riidekihti. Pesudmbluse puhul on pealt-
poolt néha liks pistete rida, altpoolt - kaks pistete rida.
Lukkdmbluse juures on nii pealtpoolt kui ka altpoolt néha
kaks pistete rida.

ABredmulusi kasutatakse detailide servade kaitsmiseks
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hargnemige vastu ja servade kaunistamiseks, Téhtsamateks
#8redmblusteks on: kantimisdmblus, palistusdmblus ja pldrd-
Smblus.

Kantimigdmblust{ kasutatakse &#ére kinnitamiseks hargne-

vuse vastu ja kaunistamiseks. Umblug v3idb olla lahtise vdi
kinnise 13ikeservaga. Esimesel juhul dmmeldakse kandiriide
riba {iks Hér detaill Hlre killge Jja siis pbiratakse iimber de-
taili l8ikeserva detaili alla ning Ommeldakse kiilge (joon.
12 - III). Selle 3mbluse juures j##b kandiriide riba alumi-
ne l3ikeserv lahti. Omblust kasutatakse kiiljedmbluste, all-
Hlire ja hOlmadlirealuse 1ldikeservade kinnitamiseks ning nime-
tatakse lihtkantimisdmbluseks.

Kui sama Smbluse juures pddrata kandiriide riba kantimi-
sel kahekordselt kokku ilma lahti l0ikamata, siis saame kin-
niste ldikeservadega kantimisdmbluse (Joon. 12 - V). Seda
kantimisviisl kasutatakse naistekleitide ja pluuside kaela-
augu serva, kéliste otste ja kleidi alldélire kantimiseks.

Kui tahetakse iihekordse kandiriideée riba kasutamisel te=-
ha kantimist kinniste 13ikeservadega, siis tuleb kandiriide
riba mSlemad ldikeservad sisse pbtrata ja detalli ##res viis
riidekihti korraga l¥bi Smmelda (joon. 12 = IV). Seda Omblust
nimetatakse puhtaks kantimisdmbluseks.

PalistusSmblusi on kahte 1liiki: iihekordme ehk lahtise
13ikeservaga (joon. 13 - I)1 ja kahekordne ehk kinnise 18ike-
servaga (joon. 13 - II). M5lemad Smblused tehakse iihe piste-
te reaga.

Lahtise l13ikeservaga palistusdmblust kasutatakse harg-
nematust riidest naistekleitide, kostiiliimide ja palitute dmb-
lemisel.

Kinnise pbdratud l3ikeservaga palistusSmblusi kasutatak-
se hargnevast riidest detailide palistamiseks, néiteks: sir-
gl alllitire kétisteta kéistesuude, aluspiikete allédire, kleiti-
de alléiére jne. palistamiseks.

P88rddmblus on lihtdmbluse teisend. Algul pannakse iithen-—

o chanon, TeXHOJNOrRA WBEHHOTO MpOESBOZCTBA, 1lk.
458, joon. 203.
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Joon. 13.

datavad detailid paremate pooltega teineteise peale, Smmel-
dakse &Hrest iihe pistete reaga lébi ja pddratakse siis paremsa
poolega vidljapoole (joon. 13 - III).

Pobratud dmblust kasutatakse hdlmadiére i{ithendamiseks h&l-
matiirealusega, voodri iihendamiseks taskuklapiga jne. Omblust
v8ib kaunistada #ére teppimisega vdi lébidmblemisega.

Kaunistusdmblusi on mitmesuguseid. Nende hulka kuuluvad
mitmesugused reljeefsed dmblused, piludmblused ja teised vé-
ga mitmesuguse konstruktsiooniga dmblused.

Kaunistusdmblusi kasutatakse peamiselt naistekleitide
ja palitute Omblemisel.

Liimitud Omblusi kasutatakse Omblustoodete valmistami-
sel veel viéhe. Siinteetilistest vaikudest liimiga Ommeldakse
vahekant palitute ja pintsaltute hdlma#élire kiilge. Siinteetili-
se liimiga tehtud dmblus on kiillalt tugev ja elastne ning vas-
tupidav nii ilmastiku mBjule kni ka temperatuuri muutustele.

Liimimisel kantakse liimikiht vahekandi peale. Katseta~-
miste varal on kindlaks tehtud, et vahekandi lahtirebimisel
Jé#b liimikiht alati vahekandi kiilge, siis kui kuumutamine
liimimisel toimub 1#bi vahekandi (mitte l&bi pealisriide).
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Detailide iihendamine liimimisega.

Liimimine annab toote detailidele iihendamisel kiillalda-
se tugevuse ja elastsuse ning ilmastiku m3judele vastupidava
"Smbluse". Selle t8ttu on liimitud toodetel pikem kantavus,
nad hoiavad paremini allee neile antud kuju ja on kaunima vé-
limusega.

Liimimist kasutatakse veel ka edukalt erirdivaste juures
Smbluste hermeetiliseks muutmiseks.

Kuna liimimise juures asendatakse mehaanilised tdSprot-
seesid fiiisikalis~keemilistega, siis peale toodete kvalitee-
di paranemist suureneb ka selle juures méirgatavalt t&Stoot-
likkmse.

Liimitud dmbluste tugevus oleneb pdhiliselt liimi ja rii-
de massi molekulide vastastikusest tOmbejdust, adhesioonist.
Peale selle toimuvad liimimisel ka mitmesugused teised prot-
sessid, mis kdik samuti avaldavad m3ju liimitud Smbluse tu-
gevusele. ?

Liimimisel tungib vedel 1iim kokkuliimitavate pindade
makro- ja mikropooridesse ning moodustab kuivades nende sees
nagu needid, mis on tugevasti seotud liimi pdhikihiga. Seda
nédhtust vdib iseloomustada kui mehaanilist siduvust.

Liimimisel tekivad pinnalised pinged vedela aine (1liimi)
ja tahke aine (riide) vahel.

Aineid liigitatakse nende molekuliaatomites v3i aatomi-
te gruppides oleva elektriviilja jérgli polaarseteks ja mitte-
polaarseteks. Polaarsetes ainetes on molekuli iiksikutes aato-
mites vd8i aatomigruppides tihedam elektrivéli kui sama mole~
kuli llejé#nud aatomites. Mittepolaarsete ainete molekuli
kdigis aatomites on elektrivéli iihesuguse.tihendusega. Po~-
laarsete liimidega saab polaarseid aineid tugevamini kokku
liimida kui mjitepolaarsete liimidega ja vastupidi. Liimimise
juures orienteeruva 1liiwmi ja liimitava aine kokkupuutepinna-
le tekib tihedam massikiht kui liimi seesmistes kihtides. An~
tud juhul on tegemist pinnalise kiilgeliitumisega.

Liimi ja liimitava aine tahkete pindade kiilgetdmbumisega
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kaasneb elektrostaatilise elekiriviéilja tekkimine mSlema pin-
na vahel. Seda t8endab pindade lahtirebimisele kaasnev ragin
Jja mdningail juhtudel ka siéideme tekkimine. Seda nihet viime
vaadelda kui elektrilist siduvuset.

Liimi ja liimitava aine vahel tekib ka teatud puhkudel
vastastikune keemiline side.

Kdesoleval ajal vaadatakse liimimisele kui kahe aine
vahel tekkiva mehaanilise siduvuse, pinnalise kiilgeliitumi-
se, elektrilise siduvuse ja keemilise iihendamise summaarsele
efektile.

K8ik riided koosnevad aineist, millel on suur polaar-
sus. Néiteks puuvillas, linas ja viskoossiidis on polaarsed
hiidroksiililgrupid, villas ja looduslikus siidis - amiino- ja
karboksiiiilgrupid, kapronis - polaarsed karbamiidgrupid. Jé-
relikult tuleb riiete liimimiseks kasutada ka polaarseid
liime: mida suurem on liimi polaarsus, seda tugevam dmblus
saadakse.

Kuna kangaste pind ei ole kunagi sile, siis tekib 1lii-
mimisel suur mehaaniline siduvus ja pinnaline kiilgeliitumi-
ne. _ .
Detailide iihendamiseks kasutatavad 1liimid peavad vas-
tama teatud nduetele. Neil peab olema: »

suur pinnaline kiilgeliitumine, adhesioon, mis ta-
gab Ombluse tugevuse;

hea painduvus, et valmistoode el oleks kange;

hea elastsus,

piisivus vee ja keemilisel puhastamisel kasutatava-
te ainete suhtes,

plisivus kandmistingimuste fiilisikalis-keemiliste
mdjude suhtes,

pisivus ilmastikutingimuste suhtes.

Peale selle ei tohi 1liimid olla defitsiitsed ega kallid
ning nad peavad olema lihtsalt k#sitatavad.

Loodusliku kautguki, gutapertdi ja siinteetiliste kaut-
dukite baasil yalmistatud 1liimid ei anna tugevaid omblusi,
kuid @mblugaft on. selle eest elastsed ja veekindlad.
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Paremateks on poliiveniililatsetaat—, poliiveniililkloriid-
ja polimiidvaikude baasil valmistatud liimid.

Kasutatava liimi fiilisikalise seisundi ja liimimise prot-
sessl jlrgli eritletakse jérgmisi liimimise viise:

1) detailide iilhendamine vedela v3i pastataolise liimiga;

2) detailide ilhendamine termoplastilise kelmega, mis on

tekitatud voodrile;

3) detailide ilhendamine nende vahele pandava termoplas-—

tilise lindiga,

4) plastmassist detailide ilhendamine kdrgesageduse voo-

luga.

Detailide lihendamisel vedela liimiga kasutatakse siisi-
vesikute baasil valmistatud kliistreid ja kautduki baasil
valmistatud liimi.

Kliistrid ei ole veekindlad, kuid on odavad ja lihtsad
kéisitada. Neid kasutatakse peamiselt vormirdivaste valmista-
misel. Kliistrite kasutamisel tuleb silmas pidada, et ladu~
des hoidmisel muutuvad tooted, mis sisaldavad kliistreid,
sageli k3lbmatuks.

Kautduki baasil valmistatud liime kasutatakse erirdi-
vaste hermeetiliste Smbluste valmistamisel. Seda tehakse ka=-
hel viisil: niitdmblused kaetakse liimiga vdi liimitakse nei-
le késitsi gummeeritud riidest riba.

Detailide iihendamine pastaga. Kasutatakse kloriinvai-
gust pastat, mis muutub 150-160° juures kdvaks, kuid véga
elastseks plastikaadiks.

Uhendamiseks kantakse iihe detaili peale pastakiht. Tei-
ne detail vajutatakse surve all esimese peale 40-90 sekun-
diks. Temperatuur peab sealjuures olema 150-160°. Jahtumisel
toatemperatuurini muutudb pasta tahkeks ja seob mdlemad de-
tailid tugevasti kokku.

Seda menetlust kasutatakse veekindlate dmbluste saami-
seks, dubleeritud riidest mantlite Ombluste hermeetiliseks
muutmiseks, poliikloorveniiilist (riide peal) naha asendajast
toodete detailide liimimisel.
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Detailide iihendamine termoplastilise kelmega, mis on te-
kitatud voodrile. Selleks kasutatakse liimi TP-6 v3i T BT-K1.

Liim TFP-6 on plastifitseeritud siinteetiliste vaikude lahus
etiililpiirituses. Liim T BT-Kl on plastifitseeritud polivi-
niiiilbutiraali lahus etiiilpiirituses.

Voodriks ja ka vahevoodriks kasutatakse pleegitamata
bjassi vdi mitkalit,; linast vaheriiet ja jShvriiet. Nende
riiete iihele poolele kantakse liimikiht. Riideist 13igatakse
viélja nagu tavaliselt kas detailid v&i ribad (vahekant). Vil-
Jaldigatud detailid pannakse kohale, seejérel pressitakse
neid kuumalt triikrauvaga vdi pressi abil. Liim muutub vede-—
laks ja imbub iilhendatava riide sisse. Peale jahtumist ldheb
liim plastilisest olekust elastsesse ja iihendab detailid
tugevasti. Tardunud kelme suur elastsus teeb dmblused pain-
duvaks ja pehmeks ning t8stab toodete kveliteeti.

‘Selle meetodi kasutamine on andnud h#id tulemmsi. Mees—
tepalitute vahekandi liimimine kiirendab t66d, vdrreldes va-
hekandi dmblemisega, 4 korda, arvestatult aga palitu dmble-
mise {ildist ajakulu, véhendab ttdaega 7%. Meestepintsaku juu~
res kiirendab liimimine vahekandi kinnitamist 2,5 korda ja
kogu pintsaku dmblemist 3% vdrra (joonm. 14).1

Joon. 14.

I B.I'. ®ezenpbr, MeTomu KIeeBOTO COeXMHEHHS Heraneil mseli—
HHX u37enuit, 1k. 62, joon. 20.
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Liimitud vaheriideribasid kasutatakse edukalt k&Eniste
ja aluskrae éahevoodrike, liimitud jdhvriiet - ribadena hdl-
ma vahevoodriks.

Katsetamiste varal on kindlaks tehtud, et vahekandi lah-
tirebimisel j##b liimikiht alati vahekandi kiilge siis, kui
liimimisel toimub kuumutamine lébi vahekandi (mitte l#bi pea-
lisriide).

See ei takista rdivaste ilimberpSbramist. Juhul, kui vé-
hesel mééral jH&b liimi pealisriidele, saab seda sealt ker-
gesti Era puhastada etiiilpiiritusega.

Detailide iihendamine nende vahele pandava termoplasti-
lise lindiga. Olenevalt Ombluse liigist tuleb kasutada vas-

tavast liimist linti. Pealisrdivaste (palitu, iilikond) k#ise-
suude ja h3lmadlrte tddtlemiseks kasutatakse siinteetiliste
vaikude liimist TF-6 v3i poliiviniiilbutiraalliimist tahke kui-
vatatud 3-5 mm laiust linti. Vormirdivaste krae detailide,
taskuliistude ja kitli ké#niste iihendamisel kasutatakse polii-
kloorviniiilvaigu liimist II T linti. Ombluste hermeetilfseks
tegemiseks kasutatakse gutapertdiliimist linti.

Detailide iihendamiseks kinnitatakse vastavas laiuses lint
iilhe iihendava detaili iihenduskohta. Kinnitamiseks tehakse lin-
di pind lahustajaga kleepuvaks. Teine iihendatav detail pan-—
nakse esimese detaili peale ja mdlemad detailid pressitakse
kuumalt kokku.

Oigeks detailide ilhendamiseks on vajalik vastav tempe-—
ratuur, surve, pressimise kestus ja liimikihi (1indi) paksus.
ROivaste detailide kokkuliimimisel on téhtis, et lindi iile-
minek elastsest seisundist plastilisse toimuks temperatuuril
140-200°. Kui see protsess kulgeb madalamal temperatuuril
kui 140°, siis sulab toodete kuum-niiskel t&6tlemisel, mida
teostatakse kdrgema temperatuuri juures kui 1400, termoplas—
tiline lint, selle mass imbub riide sisse ja muutub peale tar-
dumist jéigaks. Omblused muutuvad véhe painduvaks. Tempera-
tuuri kasutamisel iile 200° on oht, et riie hakkab lagunema.

Puuduliku surve puhul saadakse liiga ndrgad dmblused.
Liiga suure surve puhul tekivad riidele l#ikekohad, mida on
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raske kdrvaldada.

Liiga Ohuke liimikiht ei loo kiillalt tugevat Omblust.
Liiga paks liimikiht teeb ®mbluse kalliks je vdib pShjustada
plekkide tekkimist.

Pressimise kestus peab olema selline, et lint muutuks
plastiliseks ja kleepuvake. Kui lint on viéhe soojendatud, ei
ole veel kleepuvaks muutunud, siis seadakse ndrgad Smblused.
Liiga kestval pressimisel imbub liimi palju riide sisse ja
Omblus jé#b kangeks. Pressimise kestus oleneb riidest. Néi-
teks iilikonna trikoost detailide iihendamisel on pressimise
kestus 2,5-3 korda lilhem kui drapist detailide {ihendamisel.

Plastmassist detailide iihendamine kdrgsageduse vooluga.
Seda meetodit kasutatakse peamiselt poliikloorviniiilist vih-
mamantlite ja keepide valmistamisel. Suure sagedusega elekti-
rivoolu mdjul on mugav saada plastmassi sulatamiseks vajalik-
ku kuumust.

' Poliikloorviniiiilist vihmamantlite ja keepide valmistami-
sel kasutati senini niitdmblusi. Kui vihmamantli detailide
ithendamisel kasutada niitdmblusi, siis tuleb ndelaaukudest
vesi lébi ja vihmamantel el téida t&iel mé#iral oma llesannet.
Véhe sellest: ndelaaugud vihendavad riide tugevust Ombluse
kohast .

Puuduse viéltimiseks on hakatud kasutama polikloorvi-
niiiili plastiliseks muutmist Ombluse kohtades kdrgsageduse
vooluga. See kéisitusviis vdimaldab detailide iihendamist ilma
niitdmbluseta. Liimitud dmbluste tegemiseks kasutatakse polii-
kloorviniiilvaigu sulatamist keevitamise pBhimdttel.

Keevitamisel kdrgsageduse vooluga ei muutu plastiliseks
keevitamise kohas mitte ainult detaili pind, vaid kogu detai-
11 mass Ombluse laiusel. :

Keevitamisega v&ib teha igasupuseid &mblusi, kasutada
juhtjoonlaudu ning teisi vahendeid. Nende 3mbluste tegemine
Jjadb samaks, kui on dmbluste tegemine tavalisel universaal-
Smblusmasinal.

Keevitatud dmbluste proovimisel osutus, et need on Shu-
Ja niiskusekindlad surve juures 0,35-0,4 at ja on 1,5 kuni

2 korda tugevamad lihtsatest niitdmblustest.
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KUUM-NIISKE TOUTLEMINE.

Omblustoodete valmistamise k#igus kasutatakse kuum-niis-
ket tobtlemist kahes jirgus: esimene kord dmblemisel ja tei-
ne kord valmistoote viimistlemisel. Umblemisel td8deldakse
iihtesid detaile enne kokkudmblemist, teisi -~ kokkudmmeldult.

Kuum-niiske tottlemise eesméirgiks on anda Smmeldavaile,
tooteile kas keha 1ligi hoidev v&i avar kuju, kSrvaldada rii-
dest kortsud, siluda ja maha pressida Omblused. Kuum-niiske
téotlemisege piilitakse saavutada, et tooteile antud kuju vdi=
malikult kaua plisiks, peaks muutumatult vastu kandmisele ja
ilmastikutingimustele ning valguse mdjule.

K&ige suurem téhtsus on kuum-niiskel téStlemisel villa-
sest riidest toodete Omblemisel.

Milles seisneb kuum-niiske t38tlemise pdhiolemus?

Riiete valmistamiseks kasutatavate kiudainete molekulid
on suure poliimerisatsiooniastmega ja t88stuse ruumides valit-
seva temperatuuri ning niiskuse Jjuures on neil vilike kinee—
tiline energia. Sellepérast ei ole kiudainete deformeerimine
tb6stuse ruumides piisiv. Kui néiteks palistamisel pSSrame
riide 13ikeserva &ra ja jlitame selle l¥bi dmblemata v3i niis-
kelt maha pressimata, siis tduseb see pbdrava jdu kdrvalda-
misel uuesti iiles.

Selleks, et saada piisimajliivaid riide deformeerimisi,
peame riide kiududes ndrgendama molekulide omavahelist (mo-
lekulaarset) sidet. Seda saavutame niiskuse ja soojusega md-
jutamisel. :

Iga aine kuumendamisega suurendame tema molekulide ki-
neetilist energiat, s.t. ndrgendame molekulaarseid sidemeid
ja viime sellega aine vetruvast olekust i{ile plastilisse ole-
kusse. X
Kuum-niiskel to&tlemisel kuumendatakse kiude nende pin-
dade kokkupuutesse viimisega kuuma triikraua, pressi, vee
vdi auru osakeste pindadega. Et kangaste, seda enam aga kiud-
ainete molekulide soojajuhtivus on véike, siis eespool kir-
jeldatud kuum-niiskel té6tlemisel jH&b kangasse erinevas
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seisundis olevaid kiude.

Osa kiude, mis on kiillaldaselt kuumutatud ja niisutatud,
léhevad plastilisse olekusse. Teine osa kiude, mis on véhe
kuumutatud, jé#vad endiselt vetruvasse olekusse. Kolmas osa
kiude, mis vahetult kokku puutusid kuumendatud pindadega,
lagunes kas t#ielikult vdi osaliselt. Ulem#Hire kdrvetatud kiu-
dudega kohad tekitavad riide pinnale kdrbenud, pruuniks léi-
nud laigud.

Uksikute kiudude lagunemise t3ttu véheneb riide tugevus
ka péirast kdige nduetekohasemat kuum-niisket td6tlemist. Mik-
roskoobi all vaadeldes v3ime leida p#rast kuum-niisket t6&6t-
lemist riide sees vigastatud kiude, mida seal enne ei leidu-
nud.

Triikrauaga pressides ei ole vdimalik kogu pressitavat
pinda iihtlaselt pressida. MOnes kohas pressitakse riide pin-
nal olevad kiud liiga tugevasti kokku, pind léheb tihedamaks
Jja peegeldud sellelt kohalt rohkem valgusekiiri tagasi, muu-
tub léikivaks.

Ebaiihtlase kiudude kuumendamise ja sellega seoses oleva
tb8deldava riide tugevuse ja vilimuse muutumise véltimiseks
otsitakse k#Hesoleval ajal kasutatavast késitusviisist ratsio-
naalsemat kuum-niiske tdttlemise késitusviisi.

Ratsionaalsemaks k#situsviisiks on riide kuumutamine
ilikdrgsageduse elektromagnetiliste lainetega. Magnetiliste
lainetega mdjutatakse iiheaegselt ja iihesuguselt kdigi kiudu-
de ja nende molekulide peale, mis paiknevad kdrgsageduse lai-
nete viljas. Kiud muutuvad selle k#isitusviisi juures kogu rii-
de paksuses iihtlaselt plastiliseks ja riie laseb ennast soovi
kohaselt deformeerida.

Ulikdrgsageduse lainete kasutamisel annavad riide pin-
dadel paiknevad kiud iimbritseva dhuga v3i pressi pinnaga kok-
ku puutudes osa oma soojust neile #ra ja liginevad selle tdt-

- tu vetruvale seisundile. See on soovitav, siis ei teki t&&-
deldavatele riide pindadele l#ikivaid kohti.

Tavalise temperatuuri ja niiskuse juures olev kiudaine-
te vetruv seisund hoiab alal dmblustoodete kuju, mis neile
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anti kuum-niiskel t8S8tlemisel. Eriti h#ieti hoiavad alal oma
kuju villasest riidest valmistatud tooted. Villa on v3imalik
muuta plastilisemaks kui teisi kiudaineid.

Linased 3dmblustooted hoiavad oma algkuju kdige halve-
mini alal pdhjusel, et nende juures ei esine vetruv seisund
kiillalt tugeval kujul.

Kuum-niiscke td8tlemise viisideks on: triikimine, pressi-
mine ja aurutamine.

Triikimine. Triikimisel 1iigudb kuumendatud triikiv pind
teatud raskusega iile niiskeks tehtud riide pinna ja kdrvaldab
sealt korteud ning ebatasasused. Téttlemise efekt saavuta~—
takse tdddeldavas riides teatud kiudude koguse iileviimisega
vetruvast olekust plastilisse olekusse.

Kiude, mis on véga tundlikud kdrgete temperatuuride suh-
tes, ei v31 lasta vahetult kokku puutuda kuuma triikraua pin-
naga. Liig kuum triikraua pind vdib esile kutsuda ilileliig-
set kiudude lagunemist ja riide pinna kdrvetamist. Ohu vélti-
migeks triigitakse kuumuse suhtes tundlikke riideid 1&bi
niiske riide.

Iga kiudaine triikimisel peab olema erinev temperatuur.
Optimaalne temperatuunr, mis kdige vithem kahjustab riiet, on
iksikute kiudainete liikide kohta jHrgmine:

atsetaatsiidil 115 - 140°
looduslikul siidil 140 - 160°
viskoossiidil 160 - 180°
villa ja kaprooni segul 160 - 200°
villal (triikimisel 1#bi
riide) 180 - 220°
puuvillal (triikimisel lé-
bi riide) 250 - 270°
linal 280 - 300°

Triikraua ndutavas temperatuuris hoidmiseks kasutatakse
termoregulaatorit. Termoregulaator hoiab triikraua tempera-
tuuri tottamisel soovitud piires.

Kiisitsi triikimisel mdjub kuumendatud pind riide peale
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ainult iihelt poolt. Et triikimise mdju ulatuks l&bi kanga,
selleks tuleb triikimise kestust pikendada. Mehhaniseeritud
" triikimine on kiill suurema t&Stootlikkusega ja annab kdrgema
t68 kvaliteedi, kuid ta ei vdimalda nii suurt painduvust (ku-
merate kohtade t88tlemist) kui késitsi triikimine.

Pressimine. Pressimist kasutatakse riide likeikute kohta-
de Shemaks tegemiseks (h3lma&sired, taskuklapid), dmbluste ma-
hapressimisteks (13ikeservad kahele poole laiali, iihele poo-
le maha), voltide ja viikide tegemiseks, detailide v&i nende
osade pinnamd3tmete ja paksuse viihendamiseks (kokkupressimi-
seks) v3i pinnamddtmete suurendamiseks ja paksuse vidhendami-
seks (viljavenitamine).

Detailide kokkupressitud kohad hoiavad oma kuju kauem
alal kui véljavenitatud kohad. Kokkupressimist on soovitav
teostada riide juures, millel on kdrvaldatud téielikult kok-
kuminek mérgumisel. Vastasel korral hakkavad kokkupressitud
kohtade kdrval olevad kohad ilmastiku ja valguse mdjul taht-
matult oma kuju muutma ja hivitavad kokkupressimise efekti.

Pressimiseks saab eduga triikraua asemel kasutada mehaa-
nilisi presse, mis mérgatavalt suurendavad té&tootlikkust.
Mehaanilise pressi kasutamisel asetatakse detail pressi kuu-
maks tehtud alumise pinna peale, niisutatakse ja siis vaju-
tatakse selle peale pressi kuumaks tehtud pealmine pind.
Pressi surve on kuni 1 kg/cnz. Pressi pindade kuumaks tege-—
mine toimub kas elektriga vdi kuuma auruga.

Aurutamine. Riide aurutamisega kdrvaldatakse pinged,
mis temasse tekkisid kudumisel. Aurutamise mdjul muudab rile
vihem oma esialgseid m33tmeid jérgneval t&dtlemisel ja kand-
misel. Aurutamise m&jul muutudb ka riide pind tuhmimaks ja
kaovad léikivad kohad, mis detailidele tekkisid liigsel triik-
rauaga pressimisel.

Kui riide aurutamine enne mblemist toimub kangas, siis
nimetatakse seda dekateerimiseks.

Aurutamisel mdjutakse detailidele kuuma auruga, ilma
survet avaldamata. Triikrauaga aurutamisel pannakse detaili
peale mérg riie ja triigitakse 1l&bi selle v3dimalikult véik-
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sema survega. Kuum triikiv pind peab tekitamsa vaid kuuma au-
ru.

Tuleb arvesse vdtta, et aurutamisel triikrauaga, mida
tehakse peale pressimist léiikivate kohtade kdrvaldamiseks,
kaotavad detailid 40-60%, aurutamisel ainult auruga - 8 kuni
10% pressimisega antud efektist.

Léikivate kohtade tekkimine pressimisel néitab kuum-
niiske tédtlemise mittetdiuslikkust.

OMBLUSTOODETE DETAILIDE TOOLEMINE JA NENDE UHENDA-
MISE JARJEKORD.

Omblustoodete valmistamine toimub k3igi iihte ja samasse
gruppi kuuluvate toodete juures teatud mééral véljakujunenud
detailide tdbtlemise ja ilihendamise jérjekorras iihtsete mee-
todite jérgi. Uhes ja samas grupie ei ole suurt erinevust
toote liikide valmistamise to6protsessides ja tehnoloogias.

Uldised pdhilised nduded iga toote grupi kohta on too-
dud vastavates grupilistes standardites. Standardid ei hdlma
aga tHielikult toodete valmistamise tehnoloogiat. Toodete
kdrge kvaliteedi tagamiseks on standarditega kehtestatud
raamnormid ja nduded, mille aluseks on eesrindlike &mblus-
to¥stuste ja Uleliidulise Omblustdtstuse Teadusliku Uurimise
Instituudi kogemused. ‘

Ombluetddstuse Teadusliku Uurimise Instituudis on viélja
tédtatud iikeikute toodete gruppide jaoks tiilipmeetodid. Tiiiip-
. meetodites on toodud iiksikasjalised nduded kdigi dmblustoo-
dete valmistamisel vajalike tdbprotsesside kohta.

Jérelikult tuleb toodete kvaliteedi pdhjalikul kontrol-
limisel kasutada vastavat grupilist standardit, tehnilist
kirjeldust ja Omblemise tiilipmeetodi ndudeid.

Kdige iseloomulikumaks rdivaks on meeste villasest rii-
dest iilikond. Pintsakutel ja palitutel on detailid iildjoon~-
tes iihesugused.

Ulikonna detaile vdib liigitada pealse detailideks, va=-
hedetailideks ja voodri detailideks.
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Meestepintsaku detailideks on: hdlmad, selg (koosmeb

~ kahest poolest), kéised (koosnevad pealmisest ja alumisest
poolest) krae, aluskrae, h3lmaklirealused ja vHikesed detai-
1lid (kiiljetaskute klapid, rinnatasku liist, taskute siseliis- e
tud jne.).

Kdige tédhtsamad detailid on hdlmad, selg ja kéised. Nen-
de Oigest juurdeldikamisest, t86tlemisest ja iilhendamisest ole-
neb teote kvaliteet.

Piikste detailideks on sélirte eesmine ja tagumine pool,
v65, nddbiliist, salakinnis, kiiljetaskute ja tagumise tasku
siseliistud jne.

Ulikondade ja palitute detailide t88tlemine toimub all-
pool toodud jérjekorras. Uksikute detailide kirjeldamisel
on toodud ka pdhilised nduded nende kohta.

Taskute Omblemine. Taskuid eritletakse paiknemise jérgi.
Pintsakutel, jakkidel ja palitutel on kiiljetaskud, rinnatas-
kud ja sisetaskud (voodrid). Pikstel on kiiljetaskud, tagatas-
ku ja kellatasku. Konstruktsiooni jérgi liigitatakse taskud
sisseldigatud ja pealedmmeldud taskuteks.

Sisseldigatud taskud tehakse klapiga vdi klapita, tasku-
liistuga vdi pealisriidest kandiga. Voodrile tehakse sisse-
18igatud taskud raamitud vdi kanditud taskusuuga. Raamimiscks
kasutatakse pealisriiet.

Taskukotid tehakse tugevast puuvillasest riidest. Tas-
kukott koosneb kahest poolest, mis dmmeldakse kokku pesudmblu-
sega. Et taskukotti oleks parem puhastada, selleks tulevad
k3igil taskukottidel nurgad timardada.

Klapita ja taskuliistuga taskutel peab olema pealisrii-
dest taskusiseliist, mis varjab &ra taskukoti ililemise #ére.
Taskuliist teeb peale selle veel ka taskusuu tugevamaks.

Kiiljetaskute suu tugevdamiseks pannakse pintsakute, jak-
kide je palitute hdlma pahemale poolele, taskusuu joonele,
puuvillasest v8i linasest riidest 5 - 6 cm laiune riba, mil-
le iiks ots kinnitatakse kiiljedmblusega, teine ots aga kinni-
tatakse hdlma vahedetaili kiilge. Jérgnevalt tehakse hdlma
pahemalt poolt taskusuu sisseldige l&bi riideriba.
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Taskusuu mSlemasse otsa tulevad teha lukud, mis kaitse-
vad taskusuud rebenemise eest.

: Taskuliistuga iilemise tasku 3mblemisel tuleb taskuliistu
eesmine ja tagumine ots kinnitada masinaga v8i kéisitsi holma
pealisriide ja vahedetaili kiilge. Taskuliist tuleb kiilge om—
melda ndnda, et tema muster jookseb kokku riide mustriga hdl-
mal. Taskuliist tehakse pealisriidest. Valmistootes peab tas-
kusiseliistu dmblus olema taskuliistu kiilge Omblemisest 0,8~
1 cm kdrgemal.

Kummagi h3lma voodri sisse tehakse meestepintsakutele
Jja palitutele sisseldigatud tasku. Pintsakute taskud tehak-
se kHeaugu siigavuse tasemest 2-3 cm vdrra, palitutel - 3 ku—-
ni 4 cm vdrra allapoole. Tasku tagumine ots peab olema kée-
augu hdlmaviéljaldike kdige siigavama punkti vertikaaljoonel
' vdi sellest mitte kaugemal ega ligemal kui 1 cm.

Naistepalitutel on iiks tasku, mis asub parema hdlma
voodri sees.

Pintsakute ja meestesuvepalitute sisetaskute 1,0-2,0 cm
lajune taskuliist tehakse kas pealisriidest v8i voodririidest.
Paksudest drappidest ja kalevist Ommeldud kevad-siigispalitu-
te pealisriidest taskuliist kanditakse voodriga.

Vatiga talvepalitute sisetaskutele tehakse 3,25-3,5 cm
laiune taskuliist voodririidest. Taskuliistu sisse pannakse
linasest vdi tihedast puuvillasest riidest vahevooder.

Pikste kiilje- ja kellataskud tehakse Ombluste sisse.
Samuti tehakse ka mdne tegumoe juures naistepalitutele ja
jakkidele taskud dmbluste sisse.

Piikste kiiljetaskute suu kdvendamiseks kinnitatakse piiks-
te pealmise poole sisse piki taskusuud vahekant. Vahekant
kas Ommeldakse vdi liimitakse pealisriide kiilge. Taskukoti
kiillge kinnitatakse piikste riidest taskusiseliist, mille lai-
us valmistootes peab olema 4 cm. Taskusuu otstesse tehakse
kaldsuunalised lukud.

Heledast riidest pilikstele ei ole lubatud teha tumedast
riidest taskukotte.

Pealedmmeldud taskuid tehakse véga mitmesuguse kujuga.
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Nad v3ivad olla klapiga v&i klapita.

Taskute suujoonele dmmeldakse pealisriide pahema poole
kiillge samasugune riideriba nagu sisseldigatud taskutele.

Kdigi pealedmmeldud taskute nurgad peavad olema Ummar-
gused. Taskute lilemised nurgad kinnitatakse hdlma kiilge kahe
r86biti mineva Smblusega, mis tehakse risti taskuliistule.

Taskud tulevad hdlma peale dmmelda ndnda, et tasku rii-
de muster iihtiks hdlma riide mustriga.

Holma vahedetailide ®mblemine. HO1lma vahedetailide
lilesandeks on suurendada h&lmadiirte vetruvust, anda hdlmade-
le kuju ja hoida seda alal, suurendada nddpaukude ja nende
kohtade tugevust, kuhu dmmeldakse n&étbid.

Holma vahedetailid kinnitatakse hdlmade kiilge pahemalt
poolt, nad moodustavad toote kere. Vahedetailid katavad kogu
hdlma eesmise osa hdlmaélrest kuni kéeaukudeni. Paiknedes
piki hdlmadért, katavad nad oma tagumise kérega umbes 1/4
kiiljetasku eesmisest osast.

Holma vahedetailid kinnitatakse eesmise #érega tugevas-
ti hdlmakére ja kaelaaugu kiilge, iilemise ##rega - rinnatasku
ja k#eaugu kiilge, alumise ##rega - kiiljetasku kiilge.

Ilma voodrita toodetele pannakse vahedetaili asemele va-
hevooder kitsa ribana piki hdlma#éért. Vahevooder v3ib olla
vaid nii lai, et hdlmadéarealune ta #&ra katab.

‘ Holma vahedetaili valmistamiseks kasutatakse linast,
puuvillast ja johvriiet. Linast riiet ja johvriiet kasutatak-
se villasest ja puuvillasest riidest toodete valmistamisel,
puuvillast riiet - linasest ja puuvillasest riidest toodete
valmistamisel, et need kerged oleksid.

" Rinna osas antakse vahedetailidele piisivalt hoiduv ku-
merus. Kumerus antakse sisseldigetega ja kuum-niiskel tédtle-
migel. Piisivus antakse kas vaheriidega v&i vaheriidega ja
johvriidega, mis kinnitatakse vaheriide kiilge. Jdhvriie tulebd
vaheriide peale ndnda kinnitada, et j8hvid jooksevad horison-
taalselt. Selleks, et johvid k#énise ja kiiljedmblusejoonel
riidest vélja ei tule, kaetakse jShvriide eesmine ja tagumi-
ne serv riideribaga.
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Nodpaukude kohalt ldigatakse vahedetaili riie viilja ja
sellele kohale pannakse h¥lmadiire tugevdamiseks puuvillasest
riidest vaheriie. Vaheriide riba vérvus peab vastama pealis-
riide vérvusele.

Selja dmblemine. Lihtsad seljad tehakse iihes tiikis vdi
kahest poolest. Keerukad seljad koosnevad kolmest vdi rohke-
mast osast. Keerukad seljad v8ivad olla mitmesuguste volti-
dega, sisseldigetega, reljeefsete dmblustega, pSdnaga v3i
18hikuga.

Lihtsad seljad on meestepluusidel ja pintsakutel, nais~-
tejakkidel, vormikitlitel ja mdnedel palitutel.

Uhes tilkis selja kehasse t88tlemist, taljesse vdtmist
teostatakse vaid kuum-niiske t65tlemisega. Selleks pressi-

tl&‘d'selja detaile vd&joonel kokku 0,5-0,8 cme
4 Lohikuks nimetatakse kahest osast koosneva pintsaku vdi
palitu seljadmbluse allélire lahtijéetud osa. Palitu seljald~
hiikti t8ttu ei ole keha liikumine kdndimisel takistatud. LShi<
ku pikkus tehakse 30-45 cm.

Hésti hoidev 18hik nduab ttdtlemist. Lohiku #Héred ei to-
hi venida ja 18hiku ililemine ots peab olema tugevasti kinni-
tatud.

Et 18hiku H#red ei veniks, selleks Ommeldakse nende sis-
se pingutatud olekus vahekant.

Voodri ja vati vahekihi Imblemine. HOlma- ja seljavoo-
der koos hdlmadiirealusega moodustavad rdiva seesmise kesta.

Voodri detailid peavad kujult ja pikkusemddtimeilt vasta-
ma lildjoontes pealse detailidele. Et aga hilmaBérealused Om=-
meldakse hdlmavoodri kiilge, siis peab viimane hdlma#d#realuse
laiuse vdrra olema toote pealsest kitsam. Teisgst kiiljest
aga tehakse selja~ ja hdlmavooder vd&joonest iilespoole (piki
kiiljedmblusejoont) samuti k#ise vooder kiilinarnukist iilespoo-
le (piki kiiinarnuki®mblust) laiem. Laiuse juurdeandmise suu-
rus on tehnilistes tingimustes ette néhtud. Voodri laiuse
juurdeandmine on vajalik selleks, et vooder ei hakkaks kand=-
misel moondama pealisriide detaile ega takistaks keha liigu-
tusi.
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Meesterdivastel peab vooder olema pealisriidega iihte
virvust. Naistepalitutel (mantlitel) ja jakkidel peab voodri
virvus harmoneerima pealisriide viérvusega, kuid ei tohi olla
must ega tumesinine.

Nasitemantlitel tuleb parema h&lma voodri kiilge, puusa
kdrgusele Ommelda voodririidest tripp. Tripiga tommatakse
palitu parem hdlm vasaku hdlma ligi.

Vati vahekihi valmistamiseks talverdivastele laotakse
vatt kahe marliriide vahele. Hdlmade ja selja iilemises osas
peab vatikiht olema iihtlase paksusega kuni védjooneni. V68~
Jjoonest allapoole peab vatikihi paksus {ihtlaselt Shemaks
minema. Kéistesse asetatav vati vahekiht on Ohem kui hdlmal
ja seljaly, kuid samuti paksem kéise ililemises osas ja Ohemaks
minev alates kiilinarnukist kéisesuu suunas.

Vati .vahekiht peab piha ja kéiste ililemises osas olema
kaks korda paksem kui allosas.

Vati kulu oleneb pealiariide tihedusest, paksusest ja
kasutatava vati kvaliteedist. Vati kulu téisealiste pali-
tute jaoks kdigub 1,2 kuni 2 kg.

Marli peab olema vatikihi peal vabalt, ilma pingutamata.

Vatikihi ndutava ja iihtlase paksuse saamiseks ning t&6
kiirendamiseks teostatakse vati ladumist laual, mille plaat
on klaasist. Klaasi all pdleb elektrilamp. Lébivalgustuse
tdttu on selgesti néha laotatud kihtides paksemad ja Jhemad
kohad ja neid vdib kohe parandada.

Meestepalitutel tikitakse marli vahele asetatud vati-
kiht voodri kiilge pistete ridadega, mille vahekaugus on 5-6
cm ja pistete sagedus 5 cm pikkusel 13igul mitte viéhem kui
18.

Libitikkimist alustatakee detaili keskkohast ja minnak-
se siis kordkorralt Hérte poole. Tulemusena kujuneb vatikiht
#iirte suunas dhemaks. HOlma ja selle #irtest ning kéise all-
ddrest tuleb vatt 2-3 cm laiuselt tdielikult vélja vdtta.
Seda tegemata jéttes ei ole vdimalik detaile kokku dmmelda.

Vati vahekihi ja voodri lébitikkimiseks kasutatakse ka-
heteistkiimnendelalist dmblusmasinat klass M-12. Kui lébiti-
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kitava detaili laius on véiksem kuil masina t88k#ik, siis lii-
litatakse osa ndelu todst vilja.

Naistepalitutel kaetakse vatikiht mdlemelt poolt marli-
ga ja tikitakse 1#bi voodririiet haaramata.

Naistepalitute vooder peab allléifires pealisriidest lahti
jutma ja tuleb palistada 6-8 cm laiuselt salapistetega.

Meestepalitute vooder peab olema rippuv.

Aluskree dmblemine. R8ivaste kraede juures esineb viga
palju erinevusi nii kujus kui ka konstruktsioonis.

Krae koosneb pealisriidest, vaheriidest ja aluskraest.

Krae pealisriie ldigatakse vélja iilhes tiikis. Juurdeldika-
misel tuleb jHlgida, et kanga koeldngad kulgeksid piki krae
aéart.

Aluskrae dmmeldakse kokku kahest v31i rohkemast tiikist.

Krae vaheriie v3ib samuti koosneda mitmest tiikist. Tava-
liselt kasutatakse vaheriideks linast vdi poollinast riiet.
Meestepalitute aluskrae suurema jéikuse saavutamiseks asenda-
takse linane riie paksu kaleviga vdi vatikihiga.

Loplik jéikus saavutatakse sellega, et vaheriie tikitak-
se aluskrae kiilge siksakilise pistete reaga. Selline l&bitik-
kimine ei takista krae ##re venitamist kuum-niiskel tb&otle-
migel. Kuum-niiske tottlemisega tehakse aluskrae pind sile-
daks ja antakse aluskraele kuju, mis hésti hoidub kaela ligi.

Kraetoelt ndutakse eriti suurt jéikust. Sellepdéirast ti-
kitakse see pikuti pistete ridadega 1l&bi.

Kédiste Smblemine. Erirdivaste k#iised tehakse tavaliselt
thes tiikis ja ilma voodrita.

Enamiku ilikondade ja palitute kéiised tehakse kahest vdi
neljast detailist. Kéised dmmeldakse voodriga. Vooder v&ib
koosneda kahest v3i koliest detailist ja vdib olla jétkatud.

Olenevalt tegumoest kaunistatakse kéiised madaldmblusega,
reljeefidega, tripiga, kétistega, kélnistega, 13hikuga jne.

Kétised ja tripid tehakse toote pealisriidest ja voodriga.

Kédistesuudesse, viélja arvatud kétistega ja késnistega
kéiised, pannakse puuvillasest vdi linasest riidest 6-8 cm
laiune vahevooder. Vahevooder annab k#isesuule jéikuse ja pii-
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siva kuju, Vahevoodri kiilge kinnitatakse palistamisel kdise-
suu pealisriide palistuse p&dratud &br. Vahevoodri {ilemine
d8r Ommeldakse k#éise pealisriide kiilge pealtpoolt néhtamatu-
te pistetega.

Kéiste valmistamisel dmmeldakse kokkn kSige pealt kéise
pealmise ja alumise poole eesmised servad. Alumist poolt vde-
takse kokku kieaugu ja kiisesuu juures 048-1,0 cm. Kéise ees-
mise Smbluse detailide l&ikeservad pressitakse kahele poole
maha ja selle juures venitatakse pealmise poole eesmist Hirt
0,7-1,2 em. Kiéiise alumise poole kokkuvdtmine ja pealmise poo-
le venitamine annavad kéisele kumera kuju.

Kiiinarnukidmbluse detailide ldikeservad pressitakse ka-
hele poole laiali maha erilise triiklaua peal, millel on su-
juv kdverjooneline kuju. Laua kumerus ei lase triikimisel
kortse tekkida.

Ké&aesuu palistuse laius peab olema meestepintsakutel
ja naistejakkidel 2 cm, meestepalitutel - 3 em.

Hlmade Smblemine. Vdrreldes iilikondade teiste osade
Smblemisega on hdlmade Smblemine iiks keerukamaid t&id. H3lma-
de dmblemine koosneb paljudest t8Sprotsessidest, mis liigi-
tatakse kahte gruppi: algtdédd ja 1l¥pptdod.

Algtb8deks on sisseldigete kokkudmblemine, hdlma dstai-
lide iihendamine, reljeefsete 3mbluste ja voltide tegemine.
Lopptdddeks on hdlmade 18plik t38tlemine ja hilmadiirte vii-
mistlemine.

Pintsakutel, jakkidel ja palitutel v&ib hdlmas olla kas
iiks lilemine, kaks iilemist ja liks kiilje sisseldige vdi iilemi-
ne, kiilje ja eesmine sisseldige.

Ulemised ja kiiljesisseldiked tehakse tavaliselt ldbivad,
eesmine — mittelébiv. '

Ulemiste ja kiiljeeisseldigete #Hred Smmeldakse kokku
0,7-0,8 cm laiuse lihtdmblusega. Sisseldigete otstes vihen—
datakse kord-korralt OSmbluse laiust ja pistete rida lopeta-
takse 1,0 - 1,5 cm allpool sisseldike otsa.

Kiilje ja eesmiste Smbluste sisseldiked peavad ldppeme
0,5-0,7 cm kdrgemal kiiljetaskuklapi kiilgedmblemise joont.
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Kui sisseldige 1dpeb kdrgemal, siis on voltide tekkimi-
se oht. Iga riide juures ei ole vdimalik sisseldike otstes
saada pressimisega vajalikku riide kokkuminekut. Kui sisse-
18ike otsad ulatuvad taskuklapidmbluse sisse, siis ei ole
vdimalik teha puhast taskuklapidmblust. See kahjustab suurel
méiral toote lildist vélimust.

Holma algtddd ldpevad sisseldigete Ombluste mahapressi-
misega pahemalt poolt. Sisseldigete 3mbluste otstesse ei vdi
jaéda 18tvu kohti. Riie tuleb siledalt kokku pressida.

Peale dmbluste mahapressimist méirgitakse lekaalide abil
h3lmade peale kriidiga taskute asukohad. Taskusuude t86tle-
mine on selles tbdastmes kdige otstarbekohasem. H3lma vahede-
tail ei ole veel kinnitatud hdlma kiilge.

Holmade dmblemise 13pptdddel on eriti suur téhtsus. Need
t56d on kiillalt keerukad ja avaldavad suurt mdju toote 1opli-
ku védlimuse peale.

Kdige téahtsamad t66protsessid hdlmade 18pptdo k#igus on:
1) hélmade pressimine rinnakumeruse loomiseks, 2) vahedetai-
lide iihendamine hdlmadega ja ké#niste lébitikkimine, 3) hdl-
made kuum-niiske todtlemine ja hdlmaslirte ning alldére tép-
sustamine, 4) vahekandi kinnitamine ja 5) hdlma#érte viimist-
lemine.

H6lmade pressimist rinnakumeruse loomiseks teocstatakse
spetsiaalse pressi abil vdi elektritriikrauaga. Teatud kind-
lates kohtades (hdlma #éres, kieaukudes jne.) tuleb riie va-
jalikul mééral kokku pressida.

Vahedetailide ilihendamisel hdlmaga tuleb piinlikult j&l-
gida, et pealisriie ja vahedetail oleksid tépselt kokku so-
bitatud ja et ei esineks iihendatavate detailide juures vilda-
kust. Uhendamist teostatakse kolme pistete reaga, millest
iks tehakse rinna keskjoonele, teine rosbiti kéeaugule ja va-
hedetaili servale ning kolmas piki vahedetaili eesmist serva.

Vahedetailide iihendamist hdlmadega tehakse késitsi.

Ké#iniste lébitikkimiet tehakse selleks, et anda neile
vetruvust ja plsivat kuju ja et vaheriide kokkuvdtmisega lé-
bitikkimisel hakkaksid kéiénised hoiduma hdlma ligi.
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Kéiniste l#&bitikkimise pisted ei tohi néhtavad olla
valmistoote pealmiselt poolt.

Lébitikkimise esimene pistete rida peab kulgema piki
paindejoont, sellest 1,5-2,0 cm k#eaugu poole. Jérgnevate
pistete ridade vahekaugused on iilikondadel 0,4-0,7 cm, pali-
tutel - 0,5-1,0 cm. Vahekauguse suurus oleneb .riide paksu-
sest. Mida dhem on riie, seda viédiksem peab olema vahekaugus
Jja vastupidi.

Kuum-niiske t68tlemisega ja #Hrte ldikamisega spetsiaal-
sete lekaalide jérgi antakse hdlmalidirtele ja allliirele tépne
kuju ja tépsed médtmed. Paremal ja vasakul hdlmal peab olema
tépselt lihesugune kuju ja suurus.

Holmade triikimist teostatakse vahedetaili poolt. T6d
kvaliteeti kontrollitakse hoolsasti. Hdlmaliired peavad olema
sileda pinnaga ja lainelisuseta.

Vahekandiga kinnitatakse dmblemisega ja kuum-niiske
tottlemisega hdlmadifirele antud kuju. Vahekant ei lase hdlma—
H#8rel kandmisel venida ega deformeeruda. Sélleka tuleb vahe-
kant hdlmadééire kiilge kinnitada pinguli olekus. Vahekandi kin-
nitamisega vdetakse ka h3lmadiéirt teatud miéd#iral kokku.

Holmadérte viimistlemine seisneb hdlmatiirealuste kiilge-
Omblemises hdlmadiirtele, dmbluse l3ikeservade ililedlireldtmises
ja mdnel puhul hdlmadére kaunistamises pistete reaga.

Holmattirealuse kiilgedmblemisel tuleb kindlates kohtades
kokku vdtta. Vastasel korral tekib Hérte kuju moonutamine ja
detaili suuruse véhenemine.

HOlmadéire ja hdlmadlirealuse kokkudmblemisel peab iihen-
dav pistete rida kulgema rdtbiti hdlmaééirele, et el tekiks
moonutamist. Ombluse ldikeservade iilefidrelédmisega kinnita-
takse ldikeservad h3lmadéire kiilge ja moodustatakse sellega
hélmadtrte kant.

Peale liledHirelttmist pressitakse h3dlmadéiri ja tehakse
vajaduse korral pistete rida piki hdlmadért.

Taskute tugevdamiseks tuleb neid kinnitada hdlma vahe-
detaili kiilge. Selleks tuleb vahedetail ja tasku vaheriie
hoolikalt siluda, vaheriie digesse kohta asetada ja siis md-

a3



lemad 8-10 pistega taskuklapi kiilgeSmblemise joonel h&lma
kiillge kinnitada. :

Tasku vaheriide tagumine ots kinnitatakse kiilje ja sel-
Ja kokkuSmblemisel kiiljedmbluse vahele v3i Ommeldakse pérast
kiiljedmbluse tegemist 7-8 pistega viimase kiilges.

Kui tootel ca iilemine tasku, siis kinnitatakse selle ot~
sad 10-12 salapistega hdlma vahedetaili kiilge. Omblemine toi-
mub vadedetaili poolt.

Peale hdlma detailide iihendamist triigitakse hdlmad va-
hedetaili poolt hoolikalt siledaks.

; Omblemisega ja kuum-niiske t&8tlemiesega muutusid iihen-
datavate detailide esialgne kuju ja m&dtmed. Jiérgneb mddtme-
te tﬁpsuetamine. Selleks asetatakse iithendatud detailide peale
lekaalid, millede jérgi toimub hdlmade 13plik t#psustamine,
nddpaukude, kéiinise paindejoone ja ki#nise otste mérgistami-
ne.

Tépsustetud hdlmati#irte pind peab olema sile, ilma laine-
lieuseta ega tohi rdiva kandmisel venida, peab alal hoidma ku-
Ju, mis temale anti Omblemisega ja kuum-niiske tBdtlemisega.
Nende nduete tagamiseks Ommeldakse hBlma sisse piki eesmist
Brt, all¥&rt ja kélnise paindejoont vahekant (joon. 15))

Vahekandi sissedmblemine v8i liimimine peab toimume en-
ne h¥lmadértele 1dpliku kuju andmist. Pérast vahekandi kin-
nitamist pressitakse h&lmadlired kokku. Kokkupressimine tds-
tab holmadtirte tugevust.

Kokkupressimist teostatakse hdlmaliirte mitmes kohas ja
erinevas suuruses, kuid m3lema h@lma juures t&pselt ithes ja
samas kohas ja vOrdeelt. Kul sellest ndudest kinni el peeta,
8iis kujuneb fiks h&lm teisest liihemaks.

Vahekandi kaugus hdlmadiire servast oleneb pealisriide
paksusest ja vahekandi kinnitemise viisist. Ohukesest riidest
toodetel peab vahekandi eesmise serva kaugues h3lmafiirest kae-
laaugujoonel olema 0,9-1,1 cm, kétnisel ja hdlmaliére eesmi-
sel serval - 0,4-0,5 cm. All#érel peab vahekandi kaugus
Olema allé#rest 0,2~0,3 cm.

1¢.1. Pycaxos, TexHonOrHs WBe#HOTO NpOM3BOACTBA, 1lk.
®2
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Joon. 15.

Toodud vahekauguste tdttu on v8imalik vahekanti hdima
lilemises osas ja all##ires kinnitada kiilgedmblemisega h&lmale.

Paksude pealisriiete juures on vahekandi kaugus hdlma
servast suurem. Vahekant dmmeldakse kiilge kogu pikkuses sa- »
lapistetega kas klisitsi v3i masinal ja hdlmaliire sees kau-
gemal hilmatifirealust ja hdlmadisirt thendavast dmblusest. See
asjaolu vdimaldab hdlmatiéirt teha Shemana, mis on oluline
paksu pealisriide kasutamisel.

Vahekandi tagumine Hir Ommeldakse k&igil juhtudel sala
pistetega vahedetaili kiilge. 1

Meesterdivaste juures Ommeldakse vooder hélmadiéirealuse
tagunise &ére kiilge enne hdlmadilirealuse kokkudmblemist hdl~—
madérega.

Vooder peab olema pealisriidest 0,1-1,2 cm pikem.
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Naistetoodetel Ommeldakse vooder hdlmaklirealuse kiilge
peale selle, kui toote pealisriidest osa on 18plikult valmis.

Selja js hdlmade kokkudmblemine. Selja.ja hdlmade kokku-
dmblemiet teostatakse enamikul juhtudel lihtdmblusega. Omblu-
se l3ikeservad pressitakse kahele poole’ laiamli. Spordiiilikon—
dade selja ja h8lmade kokkudmblemist teostatakse madaldmblu-—
sega, mis antud juhul kaunistab toodet. Madaldmblust kasuta=
takse ka meeste ja poiste kevad-sugispalitute juures ja mdnin=-
gate naistemantlite tegumoodide juures. Madaldmbluse 1dike—
servad pressitakse maha selja poole.

Pesudmblust kasutatakse voodrita toodete dmblemisel.
Selle dmblusega kapitakse mdlema detaili 1dikeservad, mis
muidu oleksid néhtavad.

K8igi toodete juures toimub detailide kokkudmblemine
selja poolt. PShjus: selja detaili 18ikeservad on léhemal rii-~
de 13imeldngadele ja selg venib selle tdttu kokkudmblemisel
vihem.

P3dnaga toodetel 3mmeldakse pSdna otsad selja ja hdlmade
kokkudmbluse sisse.

Selga vdetakse kokku k#eaukude kohalt, hdlmu - kiiljetas—
kute joonel. Kokkuvdétmise suurus on 0,5-0,7 cm. Kokkuvdtmine
loob kumeruse abaluude ja puusade kohale. See on vajalik ke-
hassehoiduvate tegumoodide juures.

Sirgjoonelise ja vabalt kukkuva selja juures kokkuvdtmist
el teostata.

Kéeaugu #Hérte véljavenimise véltimiseks Ommeldakse ke~
augu iUmber vahekant. HSlmakéeaugu juures algab vahekant 10-12
cm allpool 3la l3ikeserva ja kulgeb allapoole. Seljal asub
vahekandi algus selja k#ieaugu keskkohas ja liheb kuni hdlma
kiilje sisseldikeni. Vahekant dmmeldakse kiilge pingutatult
0,3-044 cm kaugusel k#ieaugu ldikeservast.

Meestelilikondade ja palitute allédlir kujundatakse iiheaeg—~
seit hdlmadiére kujundamisega. Selle juures dmmeldakse enami-
kul juhtudel vooder enne alliéére kiilge, siis pressitakse all-
8dr varem mérgistatud joone jérgi maha ning kinnitatakse
traagelduspistete (ajutiete pistete) reaga.
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Naistepalitute voodrit ei iihendata pealisriide alld&dre
18ikeservaga. Pealisriide alléér palistatakse salapistetega
kas kéisitsi vdi masinal. Hargnevate l13ikeservadega riided pa-
listatakse 1dikeserva sissepddramisega, hargnematute 18ike-
servadega riided - ilma ldikeserva sissepbdramiseta.

Palistatud 1ldikeserv pressitakse tihedalt maha.

Aluskrae Omblemine toote kiilge ja krae kujundamine. En-
ne aluskrae Omblemist kaelaaugu kiilge dmmeldakse dladmbluge-
ga kokku selja ja hdlma iilemised osad. Kokkudmblemist ei teh-
tud varem sellepérast, et siis oleks olnud toote teiste osa-
de tdotlemine raskendatud.

0ladmblust v3ib teha lihtdmblusega v3i madaldmblusega.

Et toode hoiduks paremini inimese selja lmber, selleks
kas pressitakse seljadla ##red 1,0-1,5 cm kokku vdi vdetakse
sama p2lju kokku dmblemisega.

Aluskrae Ommeldakse kaelaaugu kiilge kolme korntrollpunkti
Jérgi. Selja keskdmblus vdi selja keskkoht peab kokku lange-
ma aluskrae keskkohaga. Parem— ja vasakpoolse ki#inise tipp
peab kokku langema aluskrae otstega. Aluskrae kilgedmblemi-
sel tuleb teda Odmbluste kohalt kokku votta 0,4-0,5 cm. Kok-
kuvdtmise tagajérjel hoidub aluskrae paremini kaela imber.
Kokkuvdtmine peab olema iihtlaselt jaotatud.

Peale aluskrae kiilgedmblemist kontrollitakse, kas tema
parem ja vasakpoolne osa on iihepikkused.

0la- ja keelaaugudmbluste kiilge Ommeldakse k#sitsi hdl-
ma vahedetaili #Hred.

Enne krae Omblemist aluskrae kiilge tuleb voodri selja
ja hdlma detailid kokku Ommelda dladmblusega. Tuleb kuum—
niiskelt tdddelda aluskrae ja selle kaelaaugudmblus ja sisse
pressida aluskraetoe ja kdéiiniste paindejoon. Paindejoone sis-
cepressimisest oleneb kédéiniste laius ja nende dige xuju.

Aluskrae kujust' oleneb krae kuju. Aluskraetoe kdrgus,
olenevalt tegumoest, kiigub 2-4 cm piires.

Krae dmmeldakse kdigepealt hdlmadiirealuste kiilge. Omb-
lus pressitakse kahele poole maha. Krae vBetakse kokku 0,4~

0,6 cm laiuselt mdlemas* otsast ja krae Hérest.
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Kokkuv&tmise tdttu hoidub krae paremini toote ligi. Kok-—
kuvdtmise kohad pressitakse tasaseks.

Krae otsad ja nurgad peavad oléma puhtalt kujundatud,
iithesuurused ja iihesuguse kujuga.

Et krae ei kujuneks lahtisel ##rel aluskrae ja krae 3mb-
luse tdttu paksemaks, selleks l3igatakse vahevooder 0,8-1,0
cm laiuselt piki aluskrae serva Hra.

Kui krae kaetakse karusnshaga, siis tuleb vaheriide ja
pealisriide vahele panna Jhuke vatikiht. Vatikiht tikitakse
pealisriide poolt 1&bi. Vatikihi t&5ttu hoidub karusnahk pa-
remini aluskrae ligi. Karusnahast krae dmmeldakse krae lah-
tise serva kiilge.

Kui karusnahast krae on ndrga alusnahage v&i on kokku
Ommeldud karusnaha jédétmeist, siis tuleb seda kdvendada ka-
linguriga.

Aluskrae parempoolse otsa kiilge dmmeldakse haask, vasak-
poolse otsa kiilge aas. Haagl ja sasa kinnituse tugevdamiseks
tdmmatakse nende silmadest vahekandi 13igud lébi. Vahekandi
l8ikude mdlemad otsad Ommeldakse aluskrae kiilge.

Haagi kui ka aasa kohale tehakse karusraha sisse vasta~-
vad 13igud, millest pistetakse haak Jja aas lébi. Peale sedsa
ommeldakse haagi ja aasa lmbert karusnahk aluskrae kiilge.

Krae Ombluse sisse, keskkohta, Ommeldakse 6-7 cm pik-
kune riputustripp.

Kéiste otsadmblemine. Kéiste otsadmblemise jlrjekord
toote dmblemisel oleneb toote tegumoest. Raglaanldikelistele
toodetele dmmeldakse kHised otsa enne krae kiilgedmblemist.
Naistejakkidele ja mantlitele ning meeste vateeritud vdi ka-~
rusnahast voodriga palitutele Ommeldakse k#ised otsa enne
voodri kiillgedmblemist. Naistetoodete Jjuures viéidab see vdi-
malikku voodri vigastamist, meestetoodete juures kergendab
see kHiiste otsadmblemist ja Ombluste t8&tlemist.

Pintsakute, meeste suve- ja kevad-siigispalitute Omble-
misel Smmeldakse kéised kleaugu otsa peale voodri alladmble-
mist Ja krae tdbtlemist. Nendele toodetele pannakse kexrge
vooder, mis ei takista kéiste otsadmblemist.

-88-



Kédiste otsadmblemine nduab suurt tépsust. Et kdis val-
mistootes vdimaldaks kéel vabalt liikuda ja n#iks sealjuures
vdimalikult kaunina, selleks tehakse kiéise pealmine pool kide-~
august suurem. Jérelikult tuleb kéise otsadmblemisel kéise
pealmist poolt l8ikeservas kokku vdtta. Kokkuvdtmine annab
kéiise Olakaarde vajaliku kumeruse. Kokkuvdtmisel ei vdi kée-
augu ##éri vélja venitada. Kokkuvdtmise suurus oleneb tegumoest
Ja riidest ning kdigub 3,5-9 cm piires. Tihedate riiete pu-
hul vdetakse véhem kokku, kohevate riiete puhul rohkem.

Kéeaugu erinevates kohtades tuleb kokkuvdtmist teha eri-
nevas suuruses. Kui kéeauk jagada kuueks vdrdseks osaks, siis
jaguneb kokkuvdtmine nendes osades ligikaudu jérgmiselt:
(joon. 16)1
osa mérgistus kokkuvdtmine

cm-tes
1,6 -— 1,8
1,4 = 1,6
0,8 - 1,0
0,7 = 0,8
1,3 = 1,5
042 = 0,3

o U P LUN -
)
- 0w s uN

Kéised Ommeldakse otsa
mitut viisi. Villasest rii-
dest toodete juures traagel-
datakse k#ised kontrollpunk-
tide jérgi k#eaugu otsa. Jérg-
nevalt pannakse toode mannekeeni peale ja kontrollitakse k#i-
se kokkuvdtmise digsust ja k#éise kukkumist h@lmadidre kui ka
kiiljetasku suhtes. Jigesti otsadmmeldud kéise Hr peab toode-
tel suurusega 44-50 éra katma 2/3 kiiljetasku pikkust, toode-
tel suurusega 52 ja suuremad - 1/2 kiiljetasku pikkust. Kui
toote hdlmaddred on sirgjoonelised, siis peab kiéise eesmine
serv olema ré8biti hdlmadiére servale.

Joon. 16.

1
C.i, PycaxoB, TexHonorusi mBe#HOTO MpPOM3BOZCTBA, lk.
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Puuvillasest riidest toodetel peab digesti otsadmmeldud
kéise eesmine serv olema r86biti hdlmadérega, kuid ndue kil-
jetasku katmise suhtes langeb &ra. Puuvillasest riidest kiis
ei lase ennast vormida ndnda nagu villasest riidest kdis.

Villasest riidest toote digesti otsadmmeldud kéise kok-
kuvdtmise kohad pressitakse kokku.

Otsadmmeldud kéisest tdmmatakse traagelniit vélja, Omb-
luse ldikeservad pressitakse 1l0ikudes 1, 2 ja 3 laiali.

(latéiidisega toodetele asetatakse dlatiidis vahedetai-
1i ja voodri vahele ja Ommeldakse lébivate pistetega 3ladmblu-
se kiilge.

Voodri dmblemine toote pealisriide kiilge. Vooder moo-
dustab toote eesmise osa ja peab omalt kujult ning mddtmeilt
vastama toote pealisele. Vooder peab olema toote pealise kiil-
ge tugevalt kinnitatud. HOlmadértest Ommeldakse vooder hdlma
vahedetaili kiilge, kiilje~ ja 0ladmbluste joonel - vastavate
pealisriide dmbluste kiilge, kaelaaugust - aluskrae vaherii-
de kiilge, k#eaukudest - kéieaukude OSmbluse kiilge.

Koigi meestetoodete ja naistejakkide vooder &Smmeldakse
veel toote pealisriide allilidre kiilge. Naistepalitutel ei dm-
melda voodrit toote alléére kiilge. Voodri alléiar jadb lahti

. jJa see tbbdeldakse eraldi. Voodri dmblemine pealse kiilge
vdib toimuda erinevatel toodetel erinevas toSprotsesside jér-
Jekorras.

Ulikondade, suve- ja kevad-siigisese hooaja palitutele
tuleb valmis vooder dmmelda hilmadidrtealuste tagumiste Hérte
kiilge. Voodri pikkus iihtlustatakse toote pealise pikkusega
Ja dmmeldakse seejléirele pealse alliéiire kiilge. HOlmadérealus
koos kiilgedmmeldud voodrigg Ommeldakse pealse hdlma#édre kiil-
ge. Jérgnedb voodri kinnitamine hdlma vahedetaili, kiilje-,

Ola ja kéeaugudmbluse kiilge. HOlma vahedetaili kiilge Ommel=-
dakse voodri hdlmadiér néhtavate késitsipistetega piki hdlma-
dédrealuse ja voodri dmblust.

Vb6joonel voetakse voodrit kokku vaid sellel médral, et
ta jHdke ikkagi pealsest avaramaks. Sellega hoitakse #ra
pealse deformeerimine.
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Meeste vateeritud palitud tulevad enne voodri kiilgedmb-
lemist t#dielikult valmis ®mmelda ja kuum-niiskelt tdddelda.
Pérast voodri kiilge®mblemist ei ole kuum-niiske td&tlemine
vdimalik.

Naistetoodetele dmmeldakse vooder kiilge pdérast pealse
h3lmadérte, krae ja kogu toote valmistegemist. Selline tddde
jérjekord véldib heledat vérvust voodri méérdumist ja ker—
gete voodririiete vigastusi €68 kéigus.

Vooder dmmeldakse h&lmad#irealuste tagumiste Hérte ja
kraetoe alumise H#re kiilge. Naistemantlitel dmmeldakse ka
vooder nagu meestepalitutelgi piki hdlmadérealuse dmblust
h8lma vahedetaili kiilge, talvemantlitel -~ vati vahekihi kiil-
ge.

Suve-~ ja kevad-siigismantlite voodri kiiljedmblused dmmel-
dakse pealse kiiljedmbluste kiilge, talvemantlitel - vatist
vahekihi kiilge. :

Alléérest Ommeldakse vooder pealse kiilge vaid 3-3,5 cm
pikkuselt h&lmadtre nurgast. Ulej#éinud allédire osas jh#b voo-
der lahti. See vdimaldab voodri liikumiset selja ja hdlmade
suunas ning ei tee teda kangeks.

Piikste Smblemine. Hargnevast riidest piikste Smblemisel
liiliakse kdige enne pdhiliste detailide l8ikeservad iiledédre
kas lilediire~ vdi siksakmasinal.

Piikste detailide tddtlemist alustatakse tavaliselt véi-
keste detailide (salakinnis, nt®biliist, vdd8) kiilgedmblemi-
sega pdhidetailidele. Ombluste ldikeservad pressitakse kahe-
le poole maha. Jérgnevalt valmistatakse tripid, mis kinnita~-
takse piikste tagumiste poolte kiilge.

Pikstele 3ige kuju andmiseks tuleb piikste s#éirte eesmist
ja tagumist poolt kuum-niiskelt tdddelda. Selleks pannakse
mSlema séére eesmised pooled pealmiste pindadega liksteise vas-—
tu ja venitatakse korraga mdlemat s#ért allpool pdlve vél-
ja (joon. 17).1 Vélja venitada tuleb mdlemat séért iihtlaselt.

C.Vl. caxo:s, Texronorusa mBe#HOT'O MPOU3BOACTBA, lk.
556 joon. 23
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Joon. 17.

Peale selle pannakse kumbki sétir (pealmine pind sissepoole)
keskjoont mdoda kokku ja pressitakse séére eesmist #édrt all-
pool pdlve kokku (joon. 2). 8
;i Sama vdtet teostatakse ka piikste séi#irte tagumiste pool-
tega. Tagumisi pooli pressitakse allpool p&lve mdlemast
édrest 0,8-1,0 cm kokku ja venitatakse istme dmbluse eesmi-~
se osa juures 20=-25 cm vilja (joon. 3).

Et takistada sdérte eesmisi pooli véljavenimise eest
kandmisel,selleks kinnitatakse nende alla siledapinnaline
siidriidest pdlvesiid (vooder). P3dlvesiid tuleb juurde 15i-
gata piki 1&imeldngu.

Pdlvesiid peab kujult ja mdotmeilt vastama piiksi séérte
eesmisele poolele, kuid on sellest 5~8 cm vdrra lilhem. Piik—
sisiidi alléér tuleb palistada.

Piksisiid kinnitatakse algul ajutise pistete reaga sié~
re eesmise poole kiilge ja Ommeldakse jérgnevalt kiilgedelt
koos kiillje~ ja sammudmblusega eesmise séére poole alla. Ula-
téres dmmeldakse piiksisiid k&sitsi voo voodri kiilge.
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Kui piikeid dmmeldakse ilma piiksisiidita, siis tuleb
sammu~- ja lahidmblustega moodustatud nurga sisse Ommelda
ombluste tugevdamiseks puuvillasest voodririidest kdvendus.

Pikste kiilje~ ja sammudmblused tehakse lihtdmblusega.
Kiiljedmbluste iilemise osa sisse dmmeldakse taskud. Taskujoo-
nel voetakse tagumise séiirepoole &firt kokku. Tagumise séiire-
poole killge dmmeldakse 4 cm laiune pealisriidest taskusise-
liist. Et eesmise sdidrepoole Hér taskujoonel vélja el veniks,
selleks asetatakse selle sisse vahekant.

Piikste v88 vooder peab olema heledat vlrvust, triibuli-
sest, trikitud riidest. Riie peab olema sama, mis on pandud
pintsaku kéisevoodriks. Hele viirvus on ndutav, et vooder ei
virviks pesu.

Piikste v66 vahevooder tehakse kas linasest v3i poolli-
nasest riidest.

Vasaku séére pealmise poole alla, lahi kohale, dmmel-
dakse vooder. Voodri ja pealisriide vahele pannakse #ére vil-
javenimise takistamiseks vahekant. Vahekandi dmblemisel voe-
takse pealisriide ##rt 0,3=0,4 cm kokku. Siis hoiab pealis-~
riie paremini n&cbiliistu 1ligi. Vahekandi Smblemise asemel
voib kasutada liimimist.

Voodri alla dmmeldakse salakinnis (gulfik). Salakinni-
sel on mugavamaks néépimiseks nddpaugud tehtud kaldnurga all.
Nobpaukude vahele, rdobiti ndépaukude suunale, Smmeldakse
1,0~1,2 cm pikkused lukud. Lukud hoiavad salakinnise voodri
Jja pealisriide #ére ligi.

Parempoolse piiksifidre eesmise poole kiilge dmmeldakse
lahi noo6biliist. NoSbiliistu alla Ommeldakse vooder. Voodri
Jja pealisriide vahele pannakse vahevooder vdi vahekant.

Noobiliistu ja salakinnise otsad peavad asetsema iihel
korgusel. Nii salakinnise kui ka nocbiliistu otsad tuleb kin-
nitada kahe lukuga.

Pikste parema séiére vy dmbluse joonele, salakinnise ja
pealisriide vahele Ommeldakse haak. Haagi silmadest tomma-
takse 1ébi 7 - 8 cm pikkused vahekandi 13igud, mis koos haa-
giga Ommeldakse v&& kiilge.
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Piilkste vasaku poole sisse, vbbbmbluse;oonele_tehakee
rocbiti ndobiliistule sisseldige. Sisseldike sisse asetatakse
haagi aas, mis kinnitatakse v&b kiilge nagu haak.

V68 voodri tugevdamiseks Ommeldakse kéisitsi selle alu-
mine #&ar nobbiliistu, salakinnise, kiiljetaskute, tagumise
tasku vaheriide ja istmedmbluse kiilge.

Villasest riidest piikste séédrte tagumise poole alléérde
tuleb pealisriide kulumise kaitseks dmmelda piiksipael. Piiksi-
paela paksem Hir+ peab ulatuma piksi allédre pddratud serva
alla. .

Uldisi ndudeid dmblemise kohta. Omblused peavad olema
puhtad, s.t. sirged, digesti pingutatud pistetega ja ilma
pisteid vahele jHtmata. Kdverad ja ebaiihtlased dmblused kat-
kevad kergesti. Kdigi ombluste ja pistete ridade otsad peavad
olema kinnitatud 0,5-1,0 cm pikkuse vastassuunas tehtud pis~
tete reaga.

Pistete sagedus 5 cm pikkusel 18igul peab olema seesmis—
tel pistete ridadel 20-23, vélimistel pistete ridadel, vél=-
ja arvatud kaunistaved pistete read 22-25.

Detailide &déirte l#bitikkimisel peab olema 5 cm pikkusel
18igul 10-15 pistet.

Voodri k#isiteil kiilgedmblemisel peab pistete sagedus ole=—
ma 16-18.

Pikste istmedmblus ei tohi venitamisel katkeda.

Sisseldiked peavad olema toote m&lemal poolel iihepikkused
Ja peavad paiknema siimmeetriliselt.

Hargnevast riidest Ombluste juures tulevad detailide
lahtiste l8ikeservadega #dired hargnemise takistamiseks iile—
Bare lilua.

Nodpaukude kaugus hdlmadidre servast peab olema pool ndé-
bi 1ébimdddu suurust, millele on liidetud 1 cm. NSdpaugu pik-
kus peab olema nt&bi lébimdddust 0,3-0,5 cm vdrra suurem,
Nodpaukude servad tuleb tihedalt ilileddre liiiia.

Villastel toodetel tuleb nddpaugud teha noSpaugusiidiga.
Pistete sagedus 1 cm pikkusel 13igul: késitsi Smblemisel -
10, masinal dmblemisel - 8.
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Puuvillastel rdivastel tehakse nébpaugud puuvillase nii-
diga.

Meestepalitute ntdpaugud peavad olema silmaga.

K8igi nddpaukude otstes peavad olema lukud. SirgeteI'
ndbpaukudel peavad olema lukud mdlemas otsas, silmaga nbdpau-
kudel - sirges otsas.

Samuti peavad olema lukud taskusuude ja krae kaelaaugu
kiilgedmblemise dmbluse otstes.

Lukkude tugevusest oleneb toote kantavuse kestvus. Ilma
lukuta n&dpauk on ndrk, ei hoia n&dpi kinni, pealisriie re-
beneb. Samuti rebenevad katki ilma lukkudeta taskusuude ot-

' sad.

Lukkude kdvadust kontrollitakse nende venitamisega piki-
suunas ja méhkimise tiheduse jérgi.

N66bid dmmeldakse ette vastavalt nddpaukudele.

Holmadele tulevad ndédbid ette Smmelda kannaga. Ettedmb-
lemigeks tuleb kasutada kahekordselt kokkupandud dmblusniiti
nr. 10 ja igasse nd6bisilma tuleb teha vihemalt kolm pistet.
Bttedmblemisel tuleb niidiga haarata vaid pealis- ja vaheriiet.
Ettedmblemisel tekitatud kand tuleb iimber miéhkida niidiga ja
niidi otsad kinnitada. Kanna kdrgus peab vastama nbtbitava
hdlmadtire paksusele.

Piiketele dmmeldakse trakeinddbid voodri kiilge. Kiilge-
dmblemine peab toimuma kannaga. Kiilgedmblemisel tuleb niidi-
ga haarata vaid voodrit ja vaheriiet.

Naistepalitutele ja jakkidele tulevad hdlmal paiknevad
nédbid ette dmmelda alusndébiga. Nelja silmaga nbdpidele tu-—
leb igasse silma teha vihemalt kolm pistet, kahesilmalistele
ndépidele 5-6 pistet.

VIIMISTLEMINE.

Viimistlemisel tuleb kdige pealt toode téielikult puhas-
tada traagelniitidest, ripnevatest niidiotstest, tolmust, va-
tist jne.

Traagelniidid ja ripnevad niidiotsad kdrvaldatakse ké=-
sitsi. Vatist ja tolmust puhastatakse toode kas k#siharjaga
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v31i mehaaniliselt tottavate harjadega. Mehaaniliselt todta-
vad harjad kujutavad 300-400 mm 1&bimddduga trumlit, mis
tiirleb kiirusega 400-500 tiiru minutis. Trummel tiirleb kas-
ti sees, millest ventilaator tdmbab tolmu vélja.

Peale 13plikku puhastamist jérgneb toote kuum-niiske
téttlemine, triikimine ja aurutamine.

Triikimine toimub mehaanilistel pressidel Jja késitsi
elektritriikrauaga. Mehaanilistel pressidel pressitakse too-
te hdlmad, krae ja alldédr.

Pressi peamisteks osadeks on alumine ja ililemine padi,
mida kuumutatakse auruga 150°-190°. Toodet pressitakse niis-
kel kujul 2-10 sekundit. Mehaanilised pressid tagavad toote
pusiva kuju ja t6b kdrge kvaliteedi ning suurendavad tohu-
tult todotootlikkust.

Peale pressimist triigitakse elektritriikrauaga vooder,
dlad, kdiste iilemised ja teised toote osad, millel on kort—
sud sees vii mida Omblemisel kiillaldaselt ei triigitud. T6d
kergendamiseks ja kvaliteedi tagamiseks tuleb triikimisel
kasutada spetsiaalseid triiklaudu ja padjandeid. Nii néiteks
kasutatakse dlgade triikimisel ja kéeaukude dmbluste silumi-
sel triiklaudu, millel on &la kuju. Triiklaua peale pannakse
iheaegselt toote mdlemad dlad. Sellega on vdimalik iiheaegselt
kuum-niiskelt toddelda mdlemat dlga, ning tobprotsess kiire-
neb.

Piikstele viikide pressimisel tuleb jédlgida, et viigid
oleksid tépselt mdlema siéiire seesmise ja tagumise poole kesk-
kohas. Oigel pressimisel langevad allpool pdlve piikste sam=—
mu- ja kiiljedmblus kokku. Ulevalpool pdlve kaldub sammudmb-—
lus tahapoole ndnda, et lahi kontrollpunkt langeb iihte kiil-
jedmblusega.

Viimistlemisel tuleb toodet tingimata triikida 1lébi 1li-
nase vdi poollinase riide. Vastasel korral saab riide pind
vigastada ja tekib palju l#éikivaid kohti.

Pressimisele ja triikimisele jirgneb toote aurutamine.
Aurutamine vdib toimuda k#sitsi v&i mehhaniseeritult. Mehhani-
seeritud vahendeid on mitmesuguseid. Nendeks on kas auruta-
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misharjad v&i aurutamispressid.

Aurutamisharjadega t66tlemisel pannakse toode spetsiaal-
sele mannekeenile, mis tiirleb oma telje Gmber, vdi riidepum
peale. Aurutamine toimub harja abil, mille sisse vooliku kau-
du tuleb aur.

Aurutamispress sarnaneb triikivale pressile. Vahe seis-
neb vaid selles, et pealmise padja iimber on pandud véikeste
aukudega kest. Kesta sisse tuleb aur padja seest klapile va-
Jjutamisel. Aurutamisel ei avaldata tootele pressivat survet.

Aurutamisega kaotatakse toote pinnalt t#éielikult kdik
lédikivad kohad.

Viimistlemistdtdega antakse tootele 18plik vélimus, kau-
baline kuju. Viimistlemistidde kvaliteceti miiliratakse toote .
vilise vaatlusega. Kvaliteetse t83 puhul ei tohi viimistle-
tud pindadel esineda liikivaid vigastatud kohti.

PAREMA JA KORGEMA KVALITEEDIGA OMBLUSTOOTED.

Eespool vaadeldud tooted kuulusid tavalise kvaliteedigs
magstdd korras valmistatud dmblustoodete hulka.

Peale tavalise kvaliteediga Omblustoodete valmistatakse
alates 1. novembrist 1955.a. dmblustooteid, mille kvaliteedi
kohta on kehtestatud suurem ndudlikkus. Neid tooteid valmis-
tatakse kallimatest pealis— ja voodririide; manuste ja furni-
tuuri liikidest téiuslikuma Smblustehnoloogia jérgi selleks,
et rdivad paremini istuksid. EKvaliteetsema vood}i, manuste ja
furnituuri kasutamine hea tdStluse juures tdstab paremini
esile kallinate)pealieriido liikide vé#rtuslikud omadused.

Parema kvaliteediga meesteiilikondi, naistekostiiiime ja
kleite, naistemantleid ja meestepalituid toodetakse NSV Lii-
du Kergetddstuse Ministeeriumi ajutiste tehniliste tingimuste
nr. 1259-55 jérgi, sama 1iiki kdrgema kvaliteediga tooteid -
NSV Liidu Kergetttstuse Ministeeriumi ajutiste tehniliste
tingimuste nr. 1258=55 jérgi.

Parema kvaliteediga Omblustooted. Parema kvaliteediga
villaste rdivaste valmistamiseks v3ib pealisriidena kasutada
tédisvillaseid ja poolvillaseid kangaid, mille meetri hind
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laiuse juures 133 cm (ilma ultustiireta) on rbl. 12.31 kuni
rbl. 23.53. Tédisvillased kangad peavad olema kammvillased

vdi peenkalevid, poolvillased vaid kammvillased. Kasutada lu-
batud villaste riiete klassifikaatori grupi number peab ole-~
ma 23-~36 piires.

Kleitide dmblemiseks on lubatud kasutada siidkaangaid:
panama krepp art. 3152, satééinkrepp art. 3489, moskva krepp
art. 3457, oktoobri krepp art. 3458, eponskrepp art 3184 ja
teisi tehissiidist v&i looduslikust siidist kangaid, mille
meetri hind, iimber arvestatult laiusele 100 cm, on rbl. 7.33
kuni rbl. 12.05.

Samuti voib kleitide Omblemiseks kasutada villaseid
kleidiriidekangaid nagu poolvillane kord art. 2107, luks
art. 2114 ja teisi téisvillaseid vdi poolvillaseid kleidi-
riideid, mille meetri hind laiuse juuress 133 cm (ilma ultus-
d8rt arvestamata) on rbl. 9.51 kuni rbl. 14.40.

Voodriga tooted tuleb dmmelda siidvoodril. Vooder, ma-
nused ja furnituur peavad olema parema kvaliteediga. Kasuta-
da lubatud voodririie on kindlaks méi&ratud ajutiste tehnilis~
te tingimustega.

Meestepalitute ja naistemantlite Omblemisel tuleb kasu-
tada poolvillast vatiini v3i kdrgemat sorti vatti.

Parema kvaliteediga tooteid ei ole lubatud Ommelda k&i-
ge lihtsama, esimese keerukuse astme tegumoega.

Koigil villasest riidest toodete hdlmavahedetailidel
peab olema téiendav purjeriidest kiht. Vahedetaili osad ti-
kitakse kokku looduslikust jdhvist johvriidel. Pistete rida-
del vahekaugus on 1 cm.

Vahedetaili purjeriie ja toote vooder tuleb dekateeri-
da. : !

Kéiniste peale tuleb pérast nende lébitikkimist asetada
kalingur. Samuti tuleb kalingur asetada naiste suvemantlite,
meeste suvepalitute ja pintsakute aluskrae otste peale.

Vahekandiks tuleb kasutada linast vahekanti, mis Smmel-
dakse kiilge spetsiaalsel masinal.

Olatéidised tuleb dlapoolsest kiiljest katta flanellist
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riidekihiga.

Krae=, kidiste-, killje- ja seljadmbluste, piikste sammu-
8mbluste tegemiseks ja kiiljetaskute tépseks Omblemiseks tuleb
eelnevalt detailide peale kanda kriidiga kontrolljooned.
Naistemantlite ja jakkide Omblemisel ftuleb teha ka kontroll-
mirgid noépaukude Smblemiseks.

Nobpaukude ja kiiljetaskusuu otstesse tehakse lukud spet-
siaalsel masinal.

Holmade eesmised sissevdimised tehakse ilma sisseldige-
teta riidesse. Sissevdtmise koha alla pannakse piisivuse and-
miseks riidetiikk.

Neistejakkide sisseldiked tuleb kinnitada hdlma vehede-
taili kilge.

Meestepintsakute ja pikste vooder tuleb viélja 1ldigata
piki 1dimeldngu.

Enne kokkudmblemist tuleb kdik toote osad triikida.

' Meeste ja naiste talvemantlitele pannakse iilemisse ossa,
ulatusega kuni 25 cm allapoole védjoont, kahekordne vatiini-—
vdi vatikiht. Vativahekiht tuleb mélemalt poolt katta marli-
ga ja léabi tikkida pikuti jooksvate pistete ridadega.

Kéistes peab olema kahekordne vatikiht, kusjuures peal-
mine kiht 13peb 15 cm enne kéisesuud.

Parema kvaliteediga Ommeldakse vaid naiste kergeid klei-
te. Enne kleitide liksikute osade 18plikku kokkudmblemist tu-—
leb neid tépselt sobitada ja kinnitada ajutiste dmblustega.

Piha- ja seelikuosa iihendava. dmbluse laius peab olema
4 cm, kiillje~ ja kéiisedmbluste laius -~ 2 cm.

Kdigil kleitidel ja kostiiimkleitidel peavad olema higi-
lapid.

Kérgema kvaliteediga dmblustooted. Kdrgema kvaliteedi-
ga villaste rdivaste valmistamiseks v3ib pealisriidena kasu=~
tada vaid téisvillaseid kammvill- vdi kalevkangaid, mille
meetrli hind puhta laiuse juures 133 cm on kallim kui rbl.
23.53, teiste sdnadega: vdib kasutada kangaid, mille grupi
number klassifikaatori jérgi on suurem kui 36.

Kleitide dmblemiseks v3dib kasutada kdrgema grupi klei-
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diriidekangaid looduslikust ja tehissiidist v&i téisvillaseid

kleidiriidekangaid.

_ Looduslikust siidist kangastest v3ib kasutada kdrgema
1iigi kangaid, grupist 0517 kallimaid, mille iihe meetri hind
laiuwse juures 100 cm on kallim kui rbl. 7.98, ja tavalisi
looduslikust siidist kangaid, grupist 528 kallimaid, mille
meetri hind sama laiuse juures on kallim kui rbl. 11.65.

Vdib kasutada ka loodusliku siidiga samahinnalisi tehis-
siidist kangaid.

Villastest kleidiriietest vdib kasutada vaid téisvilla-
seid kammvillaseid kleidiriideid, nagu krepp art. 1112, art.
1113, efekt art. 1105, armiiir art. 1104 ja teisi samahinna-
liesi kangaid, s.t. kangaid, mille iihe meetri hind puhtale
laiusele 133 cm {imber arvestatult on kallim kui rbl. 18.76.

Kdik kdrgema kvaliteediga villased dmblustooted tuleb
dmmelda dekateeritud riideist ja siidist voodriga. Manused
ja furnituur peavad olema kdrge kvaliteediga, mille loetelu
on toodud tehniliste tingimuste punktis 2.

Meeste ja naiste talvemantlite Omblemisel tuleb kasuta-
da vaid poolvillast vatiini. Kraed ja kaunistused peavad ole=-
ma kallimat 1iiki karusnahkadest.

N6bbid peavad olema galaliidist vdi teistest parematest
plastmassidest.

Piilkete haagid ja aasad peavad olema kas mustaks vdi si-
niseks oksiideeritud terasest.

Igale valmistootele tuleb juurde lisada kaks tagavara-
néépi ja 100 cn2 suurune tilkk pealisriiet.

Korgema kvaliteediga toodetele tuleb teha dmblusvarud suu-~
remad ja need peavad olema:

alléddéire palistamisel - pintsakutel, piiketel ja jakkidel

3 cm, meestepalitutel 4 cm, nais~
temantlitel 5 cm ja seelikutel
5,5 cmj

kiisesuu palistamisel - kdigil toodetel 4 cm;

kiiljedmblustel ja kéi-

sedmblustel (iilespoole

kiilinarnukki) - kdigil toodetel 2 cm;
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kiiljetasku siseliistu laius peab kdigil toodetel olema

6 cm.

Uldised nduded iilikondade, kostiiiimide,palitute ja mant-
lite Omblemise kohta on samad, mis on kehtivad vastavate pa-
rema kvaliteediga toodete kohta. KSrgema kvaliteediga toode-
te kohta on kehtivad veel jérgmised téiendavad nduded.

Meestepintsakute parema kiiljetasku sisse tuleb teha si-
setasku. Vasaku hdlma voodri sisse tuleb teha lornjetitasku.

Holma vahedetailile tuleb panna kahekordne jdhvriide-
kiht. M3lemad johvriidekihid tuleb l&bi tikkida siksakmasi-
nal pistete reaga, mille vahekaugus on 1 cm.

Kédénised tuleb l&bi tikkida spetsiaalmasinal pistete
ridadega, mille vahekaugus on 1-2 mm. Lébitikitud kééinised
tuleb katta kalinguriga.

Peale palistamist tuleb pintsaku alléiér kinnitada kiil-
jedmbluste kiilge.

Kéiseldhikutele tuleb nddpaugud Smmelda ilma riiet 1lé-
bi raiumata (kinnised).

Piiksitirte eesmise poole alla tuleb dmmelda piiksisiid,
tagumiste poolte alla -~ samast riidest leid.

Piiksivdd sisse ei panda purjeriiet. Salakinnise ja ndd-
biliistu alla dmmeldakse pealisriide vérvust vooder.

Piikste kellataskul peab olema klapp, aas ja nddp.

Uldiselt on naistekostiiimide dmblemise kohta kehtivad
samad nduded, mis meestepintsakute kohta. Té&iendused ja eri-
nevused on jérgmised:

aluskrae tuleb l#bi tikkida spetsiaalmasinal pistete ri-
dadega, mille vahekaugus on 2 mm;

seeliku alld#éir tuleb enne palistamist kantida,

valmistoote kiilge tuleb kinnitada higilapid.

Naiste talvemantlite ja meeste talvepalitute Smblemisel
on vdrreldes pintsakute ja Jjakkide dmblemisega jlrgnevad
erinevused:

meestepalitute m3lema hdlma voodri sisse tuleb dmmelda

rinnatasku, naistemantlitele dmmeldakse riiiisiga rinna-

tasku parema hdlma voodri sisse.

101~



Heeste talve- ja kevad- siigispalitute hilmalilirealuse ja

alléddire servad tuleb kantida voodririidega.

Heestepalitute parema kiiljetasku sisse tuleb teha sise~
tasku. Pealedmmeldud kiiljetaskutel peab olema vooder.

Meestepalitute karusnahkne krae tuleb peale Ommelda kéeit-
8i. Karusnahkse krae kraetoe alla tuleb Smmelda enne kiilge—
Omblemist 1,5~2,0 em laiune bjassist v8i kalingurist riba.

Haiste pidulikud kleidid ja Shtukleidid, mille seeliku-
osa on plisseeritud, gofreeritud vdi mis on kaunistatud karus-
nahaga, karraga voi litritega, kuuluvad kdrgema kvaliteediga
toodete hulka.

Uldiselt ei Ommelda kdrgema kvaliteediga kleite lihtsa-
mas tegumoes kuil kolmandas keerukuse astmes, kusjuures klei-
tidele tuleb anda alljérgnevad téiendavad Omblusvarud: all-
8Hres, klisesuus, hilmaliirtealustes ja pbdratud Omblustes:

alléiére palistamisel - sirgetel kleitidel 6 cm, klodsd-
Jja poolkle#d kleitidel 3-4 ch, jakkidel 3 cm, mantelkleiti-
del 5 cm;

kaelaaugu pddratud Smblusel - 4 cm,

kleitide pihaose ja seeliku kokkudmblemisel - 5 cm,

kiilje~ ja kHistedmblustel - 2 em,

kdisesuu ptdratud Smblustel - 7,5 cm.

Mantelkleitidel tuleb hilmaliirealuste, allilire, kiilje
Ja Gladmbluste 1ldikeservad, seelikutel aga alliiire 13ikeserv
kantida pealisriide vlrvust siidriidega.

X X
X

Omblustoodete 3mblemine masstootmisel toimub vooltoot-
mise pdhimdttel liikuval 1lindil (konveieril). Vooltootmige
olemus seisneb selles, et toote valmistamise tehnoloogiline
protsess en jaotatud ihesuuruse tbtmahuga osadeks. Iga t&66-
proteessi selline osa teostatakse iihe tdblise poolt. Teosta~
nud oma td¥protsessi, asetab tt6dline pooltoote liikuvale
lindile, mis selle edasi kannadb Jlrgmise tttliseni jiérgneva
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tbbprotsessli teostamiseks. Sellisel kujul l¥biviidud t88jao~
tus v8imeldab tdbliste kitsast kvalifiteeerimist iihe ttdiprot—
sessl jaoka, vdimaldab igakiilgselt kasutada tHiuslikke teh~—
~nilisi seadeldiei ja masinaid ning tSstab selle t&ttu nif
valmistoote kvaliteeti kui ka td6tootlikkust. 3

Héiteks iilikonna ja palitu dmblemine on vooltootmisel
Jaotatud kindlas jérjekorras teostatavaks 50-100 tS8protses—
sikas. Iga tb8protsess teostatakse vastavas t88kchas, kus on
selleks vajalikud Smblusmasinad, aurutus—- ja pressimissead-
med Jjne.

Kui v8rrelda ajakulunorme tundides, mis on ENSV Minist-
rite Ndukogu méérusega nr. 718 -~ 18.VIII 50.a. kehtestatud
‘Besti NSV-s8 tootavate individuaaldmblemisettevitteile kesk-
miste massdmblemise ajakulunormidega, siis n#eme, et vahe on
véiga suur.

Ajakulunorm tundides ,
mags~ I jo.in- II j. in- Individu-

toot= div.- div.-6mb- aaldmble~
misel’ &mblemi- lemisatel- mistddko~

(kesk~ seatelj. jees jas

mine
Naiste talvemantel 745 7 31,6 27,55
® kevad-siigismantel 6,5 34,5 29,4 25,53
Meeste talvepalitu Ted 39,5 33,6 29,5
" kevad-siigispalitu 7,0 36,75 31,35 27,3
* villane ilikond 8,0 45,0 38,4 33,8

Eeltoodud arvud n#itaved kujukalt, kui suuri tulemusi
annab aja kokkuhoid tbbdjaotuse lébiviimisel ja téiusliku
tehnika kasutamisel.

Peale dmblustoodete valmistamist jérgneb nende kvalitee-
di kontrollimine, sordi miiiramine ja markeerimine. Selleks
on tavalise masstoodangu, parema ja kdrgema kvaliteediga
toodete jaoks kehtestatud iihtsed standardid.

Koigi Smblustoodete vastuvdtmist ja kvaliteedi kont-
rollimist teostatakse GOST 4103-53 jérgi.

Sordi mitramist teostatakse EVTT-GOST 471-52 jérgi.
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Sordi miiramisel vOetakse arvesse niihéisti Omblemise kui ka

riide vead.
K8igi dmblustoodete markeerimiseks, kokkupanemiseks,

pakkimiseks ja transportimiseks on kehtestatud EVTT-GOST
8132~-56.



KASUTATUD KIRJANDUS.

Eesti vabariiklikud tehnilised tingimused (EVIT).

Apxamrenscku#t H.A., liBefiHoe MaTepsanosezenne, I'msaermpou,
Mocksa, I95I.

TocyzapcTBeHHN® 0OmecON3EHe cTanZapTH / Iocr - H/.

Hosozepxkut II.U., Namnazos C.C., Tep-Opaxuman U.A., ToBapH
mBefiHHe M TPMKOTAxHNEe, I'OCTOpPrU3zarT,
Mockma, I1959.

CamapoB I'.A., Yepeunnx A.U., MozenupoBaHume M KOHCTDYyHDOBaHHE
uyxcKo#f BepxHelt ozexzn, I'wsmermpoM, Mock-
Ba, 1955. :

Creroxa J1.T., KoHCcTpyupOBaHWE EEHCKOTO JIETKOTO IJIATHA M
G6enssi, I'manernpom, Mocksa, 1957.

Pycaxos C.U., Oyzmux ®.0., CaBocrunxuf#t A.B., Tpyxam T'.l.,
9nnexns C.C., Texmomorus mselfHOrO npous-
BOACTBA, 'manernumenpoM, Mocksa, I953.

Tosapuuit ciosaps, 'ocroprmszar, 1958.

®ezernx B.I'., MeTozH EKneeBOro coeZmHeHHE jeTaneil mBeliHHx ma—

fenuit, T'manernpou, Mockma, 1956.

-1 05=



SISUKORD.

EESSONA

OMBLUSTOODETE ULDISELOOMUSTUS . + « . . . 87 minh-) ik 4
I(odelleerinino................. 6
Konstrueerin.ine................10
Juurdelbika.-ine................27

OHBLEHIHRJS
Detailide iihendamine niitdmblustega . . . . . . 35
Detailide iihendamine liimimioegn oo 0.0 0 . . 64

SWREBIIONE POOMMMINE - o + o358 piinih v aa e 9O

OIBLUS'._I_'OODBTE DETAILIDE TOUTLEMINE JA NENDE UHENDA-
HISEJARJBKORD................‘.. 74

PEIMISTIENING . o - . i R e et S e 95

PAREMA JA KORGEMA KVALITEEDIGA OMBLUSTOOTED. . . . . 97

KASUTATUD KIRJANDUS . . . . . . TR A RO G G A,
/ :

-1 06~












Hind 20 kop. : A‘2~37O7

TR



	H. ARUAAAA
	Picture section
	Untitled

	Bastard title section
	Statement section
	Untitled

	Chapter
	Chapter
	Untitled
	Untitled Joon. 1.
	Joon. 2.
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Laste kasvudest on I lühike kasv ja II pikk k<*sv. Kui normaalse, proportsionaalse kehakujuga inimeste jaoks tuletatakse kõik lõigete valmistamiseks vajalikud mõõtmed suuruse ja kasvu mõõtmeist proportsionaalselt, siis ei ole aeda võimalik teha mittegroportaionaalse kehakujuga inimeste puhul. Sellel puhul tulevad kõik vajalikud mõõtmed võtta individuaalselt. Mõõtmete võtmiae täpsusest oleneb valmisrõiva sobivus.
	Untitled

	ÕMBLEMINE.
	Untitled
	Joon. 6.
	Untitled
	Joon.
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Kandiga õmblust kasutatakse vormirõivaste õmblemisel. Tähtsamateks keerukateks ühendatavateks õmblusteks on kaetud äärega kappõmblus, pesuõmblus ja lukkõmblus. Kaetud äärega kappõmblus ehk kapitud madalõmblus (joon. 11 – III) on sisuliselt samasugune kui lihtne madalõmblus. Erinevus seisneb vaid selles, et pealmine õmblus tehakse siin paindeservast kaugemal nõnda, et lõikeserv jääb õmbluse sis- se. õmbluse juures toimub järelikult ühekordne kappimine. Kapitakse ära vaid pealmine detaili lõikeserv, alumise detaili lõikeserv jääb lahtiseks. Alumise detaili lõikeserv kas lüüakse üleääre või kanditakse.
	Untitled
	Untitled

	KUUM-NIISKE TÖÖTLEMINE.
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	PAREMA JA KÕRGEMA KVALITEEDIGA ÕMBLUSTOOTED.
	Untitled

	KASUTATUD KIRJANDUS.

	List
	Picture section
	Untitled
	Untitled
	Untitled

	Cover page
	Untitled


	Illustrations
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled Joon. 1.
	Joon. 2.
	Untitled
	Untitled
	Joon. 6.
	Untitled
	Joon.
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Kandiga õmblust kasutatakse vormirõivaste õmblemisel. Tähtsamateks keerukateks ühendatavateks õmblusteks on kaetud äärega kappõmblus, pesuõmblus ja lukkõmblus. Kaetud äärega kappõmblus ehk kapitud madalõmblus (joon. 11 – III) on sisuliselt samasugune kui lihtne madalõmblus. Erinevus seisneb vaid selles, et pealmine õmblus tehakse siin paindeservast kaugemal nõnda, et lõikeserv jääb õmbluse sis- se. õmbluse juures toimub järelikult ühekordne kappimine. Kapitakse ära vaid pealmine detaili lõikeserv, alumise detaili lõikeserv jääb lahtiseks. Alumise detaili lõikeserv kas lüüakse üleääre või kanditakse.
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled
	Untitled

	Tables
	Untitled
	Untitled
	Laste kasvudest on I lühike kasv ja II pikk k<*sv. Kui normaalse, proportsionaalse kehakujuga inimeste jaoks tuletatakse kõik lõigete valmistamiseks vajalikud mõõtmed suuruse ja kasvu mõõtmeist proportsionaalselt, siis ei ole aeda võimalik teha mittegroportaionaalse kehakujuga inimeste puhul. Sellel puhul tulevad kõik vajalikud mõõtmed võtta individuaalselt. Mõõtmete võtmiae täpsusest oleneb valmisrõiva sobivus.
	Untitled
	Untitled
	Untitled


