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SISSEJUHATUS

Tekstiil- ja roivatoostus on mitmekesine todstusharu, mis holmab arvukaid tegevusi alates sellest,
kuidas kiududest saab niit ja kangas, kuni mitmesuguste toodete valmistamiseni, nt korgtehnoloogilised
stinteetilised niidid, rdivad, toostuslikud filtrid jne. See sektor moodustab olulise osa Euroopa
tootlevast tootlusest ning sel on oluline roll paljude Euroopa riikide majanduses ja sotsiaalse heaolu

loomisel. [1]

Roivatoostuses on oodata seniste arengute jatkumist, viimastel aastatel hoogsalt vihenenud t66hdive
kahaneb ka tulevikus. Roivatoodete tootmisega tegeles aastatel 2007 - 2009 keskmiselt 11,3 tuhat
tootajat. Prognoosi kohaselt on rdivatdostuses 2017. aastaks oodata toéokohtade vdhendamist 2,4
tuhande vorra. Suur probleem todstussektoris on t66joupuudus, mis on tingitud madalast palgast.
Keskmine palk moodustab vaevalt iile poole Eesti keskmisest, mis omakorda muudab kvaliteetse
t00jou leidmise keerukaks. Selline palgatase ei ole atraktiivne to6turule suunduvale noorele, hoolimata

asjaolust, et noorte to6puudus on jitkuvalt kdrgel tasemel. [2:4, 18]

Teine suur probleem on ndudluse vihenemine. Roivatodstuse toodangumaht moodustas 2010. aasta
esimesel poolel vaevalt poole mone aasta taguste tasemetega vorreldes. Vahenenud on nii eksport kui
miilik siseturule. Arvestades vdhest muutust jaemiiiigis tervikuna, voib eeldada, et inimesed on
eelistanud odavamaid, enamjaolt Aasias valmistatud tooteid. [2:18] Konkurentsis piisimine on
muutunud iiha raskemaks ning sellest tulenevalt on nii mdnedki rdivatoostused otsustanud oma

toodangut tellida allhankena odavama t66joukuluga riikidest.

Kéesolevas 10putdds on piistitatud kaks eesmarki:
e leida sobivad kangad kohvik Rannapaargu klienditeenindajate vormiriiete valmistamiseks [3];

e projekteerida kolme mudeli tootmisprotsess Omblusliinis.



Rannapaargu on 1971. aastal Kirdla supelranna ldhedusse ehitatud kohvik, mis on kujunenud tiheks
Hiiumaa siimboliks [3]. Ettevote vadrtustab nii toidu kui ka teeninduse poolelt peamiselt kvaliteeti ning
loodab kiilastajatele pakkuda uusi ja elamusrikkaid kogemusi. Kodige tédhtsamal kohal on aga kohviku
kollektiiv, kellest positiivne elamus klientidele alguse saab. Sellest tulenevalt on oluline mitte ainult

toordivaste esteetiline vdlimus, vaid ka klienditeenindajate heaolu roivastust kandes.

Omblusliini projekteerimise aluseks on vdetud tellitud mudelid ning todliste arv ja mudelite valik
pohineb kohviku juhataja ndudmistel. Kohvik Rannapaargu juhataja sooviks oli saada viis roivaeset —
seelik, piiksid, pluus, vest ja poll, millest antud 16putd66é koostamiseks valiti vélja kolm olulisemat.
Mitmetegumoelises tehnoloogilises protsessis toodetakse naiste pluusi mudelit ,,Merilin®, naiste vesti
mudelit ,Herta” ning polle mudelit ,,Anett”. Lepiti kokku naiselikul ja formaalsel punase-musta
viarvikombinatsioonil. Koikide roivaesemete puhul on oluline sobivus paljudele erinevatele
figuuritiiipidele ning universaalne ja ajatu tegumood, mis mdjuks kohviku interjodris stimpaatselt.
Antud tehnoloogilisest protsessist votab osa 7 to6list ning véljalaske suurus on 27 pluusi, 13 vesti ning

13 polle.

Too kéigus tuuakse vélja kohvik Rannapaargu klienditeenindajate toordivaste valmistamiseks valitud
kangaste sobivus, mis pohineb materjalide testimisel. Sooritatud on viis testi, vilja on toodud nende
eesmargid, sooritamise kédik ning tulemuste analiiiis. Jargnevalt on Kirjeldatud antud mudelite
tootmiseks sobivaid protsesse, vilja on toodud td6jaotused ja nende analiilisid, koostatud on
tehnoloogiline skeem ning seda on analiiiisitud tabelite ja graafikute abil, 14bi on viidud tellimuste
arvutused ja Kirjeldatud antud protsessi sisetransporti. T66s kasitletakse ka majanduslikku poolt, kus on
arvutatud mudelite dmblusmaterjalide kulu, pSdhi- ja abimaterjalide maksumus ning kujundatud on
toodete hind. Toole on lisatud mudelite tootmiseks sobiv Omblustsehhi plaan koos seadmete

paigutusega, vesti valmistamise skeem ning mudelite paigutusjoonised.

Loputéd on valminud koostoos Tallinna Tehnikakdrgkooli RGiva- ja Tekstiiliteaduskonna tehnilise
disaini eriala diplomandi Tea Tiiiiriga, kelle 1dputdd “Kohvik Rannapaargu klienditeenindajate
toordivastuse vilja to6tamine” sisaldab mudelite kavandamist, konstruktsiooni ja tehnoloogiat,

omblusmaterjalide kulu normeerimist, mudelite tehnilist dokumentatsiooni ning majanduslikku osa.



1. TEHNOLOOGILINE OSA

1.1. Mudelite valik ja kirjeldus

1.1.1. Pluusi ,,Merilin” tehniline kirjeldus

Tegemist on naiste pluusiga ,,Merilin” (Joonis 1). Antud pluus on keskmise liilbuvusega, millel on esi-
ja seljaosas labildiked. Pluusil on kaetud liistuga no6pkinnis, millega paralleelselt on dmmeldud
kummalegi poole kinnist kolm 1 cm laiust {ihepoolset volti. Mudelil on kannaga krae ning lithikesed
1,5 cm laiuse mansetiga varrukad. Pluusi alldar on kumera figuurse joonega, esi- ja seljakeskjoonelt
pikem kui kiilgedelt. Alldér on toodeldud kahekordse palistusega, mille laius on 1 + 1 cm.

Punast varvi pohikanga kiuline koostis on 65% poliiester (PL) ning 35% puuvill (CO).

Joonis 1. Pluusi té6joonis eest- ja tagantvaates [Erakogu]



1.1.2. Vesti ,,Herta” tehniline kirjeldus

Tegemist on naiste iiherealise liibuva siluetiga vestiga ,,Herta” (Joonis 2). Vestil on piististe nurkadega
revddrkrae, ees ja taga on kaks ldbiloiget, mis algavad Olajoonelt ning 16ppevad alldéres.
Seljalabildigete vahele on Ommeldud 3 cm laiune podn. Toote esiosa vodjoonele on
kaunistusdetailidena dmmeldud kaks kahe kandiga no6pauktaskut, mis on paralleelselt allddrega. Vesti
esikinnis on toodeldud nelja musta noobiga, iilekdik on 2 cm laiune. Musta varvi pohikanga Kkiuline
koostis on 65% poliiester (PL), 33% viskoos (VI) ja 2% elastaan (EL). Vest on t66deldud punase
voodriga, mille kiuline koostis on 100% poliiester (PL) . Hdlma Kkatteriie, pealiskrae, pdon ja

taskukandid on dmmeldud teisest pohimaterjalist, milleks on rikkaliku ldikega satiin — 100% poliiester

(PL).
| :/ \:

Joonis 2. Vesti todjoonis eest- ja tagantvaates [Erakogu]




1.1.3. Pélle ,,Anett” tehniline kirjeldus

Tegemist on pollega ,,Anett” (Joonis 3), millel on pealedmmeldud tasku. Tasku on keskelt 1dbi kapitud,
et moodustada kaks eraldi taskut. Tasku tilaosas on kolm 1 cm laiust {ihepoolset volti, mis on pressitud
allapoole. Pdllel on kaks paela, mis seotakse selja taga slehviks. Polle servad on toodeldud 5 mm laiuse
musta vérvi satiinist diagonaalkandiga, serv on 1 c¢m laiuselt tagasi pooratud ning 1dbi kapitud. Toote
iilaservas on topeltpalistus 1 + 3 cm. Antud toote pikkus ulatub iile polve. PSlle kanga kiuline koostis
on 35% puuvill (CO) ja 65% poliiester (PL). Tasku volditud detail on ommeldud teisest
pOhimaterjalist, milleks on rikkaliku ldikega satiin — 100% poliiester (PL).

Joonis 3. Pdlle to6joonis eest- ja tagantvaates [Erakogu]

10



1.2. Materjalide valik ja iseloomustus

Omblustddstused ning nendes kasutatavad kangad ja Omblustarbed sdltuvad tekstiilitoostustest.

Elanikkonna varustamiseks modernsete ja kvaliteetsete roivastega, tuleb omblustoodete sortimenti

pidevalt muuta. Selle tagamiseks on tarvis eelkdige kvaliteetseid ja moodsaid Omblusmaterjale.

Omblusmaterjalid peavad tagama rdivaste hea viljandgemise, kerge pestavuse ning kandmismugavuse.

[4:3] Léahtudes 10put6d ihest eesmirgist leida sobivad kangad kohviku klienditeenindajate

vormipluusiks, -vestiks ning podlleks, on jargnevalt vilja toodud valitud kangaste, niitide ning

furnituuride ja abimaterjalide iseloomustused (Tabelid 1 - 6). Tabelites on esitatud kangad, mis

16pptulemusena kasutusele voeti.

1.2.1. Pohi- ja abimaterjalid

Tabel 1
Pohimaterjalid
. Pluusiriie Kostiilimiriie " oo e «
Materjal . Rodos* . Noir® Satiin Tooriie ,,Lucas
Virvus Punane Must Must Must

Niidis (foto)

Laius (cm)

150

150

145

140

Sidus

Toimne [5:280]

Toimne [5:280]

Labane [5:271]

Toimne [5:280]

65% PL, 33% VI,

Kiuline koostis 65% PL, 35% CO 204 EL 100% PL 65% PL, 35% CO
Tehr_lq- Hargne Keskmine Keskmine Keskmine Keskmine
loogili- -Vus

sed ]
omadu- | Veni- Viheveniv Veniv Ei veni Viheveniv
sed vUus
Hoold FARR |[WACRA |wAOR |WARD
ooldus-
tingimused o ) ] o
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Tabel 2

Vooder ja tugevdusmaterjalid

Poimitud niidiga

Tugipaelaga

Materjal Voodririie Dubleer liimipael, art. litmipael, art US
2422 TT 12 hall | 2505 LT12 hall
Pluusi krae,
kannad, mansett,
esikinnis.
Vesti holmadetail,
pOOn, katteriie, . .
Kasutuskohad Vest taskuliistud, krae r\elfzgrkgeilﬁlfia;g kée;{f‘il'(aar
koik detailid, > SPIY g
taskualune
tugevdus.
Polle tasku
iilemine detail
Virvus Punane Hall Hall Hall
Laius (cm) 150 90 1,2 1,2
Sidus Labane [5:271] Lausmaterjal Lausmaterjal Lausmaterjal
Kiuline koostis 100% PL 100% PL 100% PL 100% PL
Dubleerimis- i 10 - 12 sek 10 - 12 sek 10 - 12 sek
protsessi kestus
Dubleerimis-
protsessi - 110-130°C 110-130°C 110-130°C
temperatuur
'Il'ehr_lq- Hargne Keskmine Ei hargne Ei hargne Ei hargne
oogili- | -vus
sed Veni
omadu- | VEni- Ei veni Venib horisonti - -
sed vus
., |FAOR [WAOR | WAOR |WAOR
tingimused () o N n
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Tabel 3

Omblusniidid
Mudelitele Herta, Anett Merilin, Herta Merilin
Niidinumber/artikkel Coats Epic 120 Coats Epic 120 Coats Gramax 160
Virvus Must, col 09700 Punane, col 00428 Punane, col 00428
Kiuline koostis 100% PL 100% PL 100% PL
Keerd Z-keerd Z-keerd Mahuline niit
Viimistluse jéirgi Staapel Staapel Staapel

Naidis

1.2.2. Furnituurid ja abimaterjalid

Tabel 4

Furnituur

Furnituur

Noop

Noop

Diagonaalkant

Kogus 1 toote kohta

7+1tk

4 +1tk

Must, 4 auguga,

Must, 4 auguga,

Atlass-diagonaalkant,

Vilimus 1abimoot 1,2 cm, 1abimoot 2 cm, laius 15 mm,
masinpesu lubatud masinpesu lubatud masinpesu lubatud
Materjal Plastmass Plastmass 100 % PL
Kasutuskoht Pluusi esikinnis Vesti esikinnis Polle serv
Niidis
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Tabel 5

Abimaterjalid pakkimiseks

Materjali nimetus Otstarve Mudelitele
Riidepuu KTA 541 Pakkimiseks Merilin, Herta
Minigrip kilekott 4 x 6 cm Varundobi pakkimiseks Herta
Kilekott 50 x 90 cm Pakkimiseks Merilin, Herta
Kilekott 18 x 25 cm Pakkimiseks Anett
Kleebis kotile 3,5 x 4,5 cm Pakkimiseks Merilin, Herta, Anett
Tabel 6

Etiketid

Tiiiip Firmasilt Pesujuhend

Materjal 100% PL 100% PL

Méodud (cm) 8 x2 3x35
AR

Mudel “ANETT”

P 65% poliiester (PL)

Naidis I ea I uur 35% puuvill (CO)
AKX

$38, K170
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1.3. Mudelite tootekaardid ja tehnilised kirjeldused

1.3.1. Pluusi ,Merilin” tootekaart

TOOTEKAART _BD L\I_]!J

KLIENT: | Rannakas OU A RINDIRAU

Hooaeg:  Suvi 2014 Konstruktor: Tea Ttiiir Materjal: Pluusiriie “Rodos”
Toode: Pluus Tehnoloog: Kaisa Raska | Laius: 150 cm
Mudel: MERILIN Suurused: 34, 36, 38, Materjali niidis:
40, 42, 44
Kogus: 27 Kasvud: 164, 170
JOONIS

Koostis/hooldustingimused:
65% poliiester (PL)
35% puuvill (CO)

# A1 X

Abimaterjalid: Omblusniit nr 120, col 00428; direstusniit nr 160, col 00428; dubleer

eswegee 2422; 7 + 1 n66pi B120 suurus 20; firmasilt; hooldusetikett;
rildepuu; pakend; kleebis.

Tootlemise isefdrasused: Peitkinnis, ihepoolsed voldid.

Dubleeritud detailid: esiliist, pealiskrae, krae kannad, varruka
mansetid.
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1.3.2. Tehniline kirjeldus

Tabel 7
Pluusi ,,Merilin“ tehniline kirjeldus
KLIENT Rannakas OU MUDEL MERILIN
KOLLEKTSIOON Suvi 2014 LEKAALID Merilin
TELLIMUS KANGAS Rodos
Dubleerimine Pealiskrae, krae kannad, mansetid, esiliist
Omblused Ov 1,0 cm, ithendada 5-niidilisega
Voldid Uhepoolsed voldid, voldi laius 1 cm
Eesdir Poorata 2,8 + 3,0 cm, pealt tikitud
Esikinnis Kaetud liistuga noopkinnis, 8 ndopi, noopaugud holmal vertikaalselt, kanna
keskel, eesservast 1,3 cm
Ulemine 1,5 cm kaelakaarest, vahe 8 cm
Ulekéik 3,0 cm
Varrukas Manseti 6v 1,0 cm, tlilemine serv tikkida 0,1 cm
Krae Kannaga krae, krael ja kannal 6v 0,7 cm, kaelakaarel 1,0 cm
Kaelakaares tikkimine 0,1 cm
Kannal n66pauk, 6mmelda horisontaalselt, kanna keskel, eesservast 1,3 cm
Allaar 0,8 + 1,0 puhtaks
Pesujuhend Vasakus kiiljedmbluses 15 cm allddrest
Tagavarandop Ommeldud pesujuhendi kiilge
Firmasilt Kaelakaares
Suurusnumber Suurus margitud pesujuhendi peal
Viimistlus Tooted triikida, dmblusvarusid ei tohi ldikima ja 14bi triikida
TAHELEPANU Piste pikkus 3 pistet/cm
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1.3.3. Vesti ,,Herta” tootekaart

Bl

TOOTEKAART
KLIENT: | Rannakas OU A RNNDIRU
Hooaeg:  Suvi 2014 Konstruktor: Tea Ttiiir Materjal: Kostiitimiriie “Noir”
Toode: Vest Tehnoloog: Kaisa Raska | Laius: 150 cm
Mudel: HERTA Suurused: 34, 36, 38, Materjali naidis:
40, 42, 44
Kogus: 13 Kasvud: 164, 170
JOONIS

Koostis/hooldustingimused:
Kostiitimiriie

65% poliiester (PL)
33% viskoos (VI)
2% elastaan (EL)

Satiin
100% poliiester (PL)
Vooder
100% poliiester (PL)

" ARI#O

Abimaterjalid:

Vooder; dmblusniit nr 120, col ...; dmblusniit nr 120, col; dubleer
eswegee 2422; Liimipael; 4 + 1 noopi 27575 suurus 32; firmasilt;
hooldusetikett; riidepuu; pakend; kleebis; minigrip Kilekott.

Tootlemise isedrasused:

Kahe kandiga nd6pauktaskud, ndopkinnis, pddn, reviirkrae.
Dubleeritud detailid: hdlm, hdlma katteriie, pealiskrae, aluskrae, krae
kannad, pddn, tasku kandid.

Liimipael art. 2422 TT 12 hall: revdéri murdejoon, spiilidmblus,
kaelakaar.

Liimipael art. US 2505 LT12 hall: kdeaugukaared
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1.3.4. Tehniline kirjeldus

Tabel 8
Vesti ,,Herta* tehniline kirjeldus

KLIENT Rannakas OU MUDEL HERTA

KOLLEKTSIOON Suvi 2014 LEKAALID Herta

TELLIMUS KANGAS Noir

Dubleerimine Holmadetail, holma katteriie, pealiskrae, aluskrae, krae kand, taskuava alune
tugevdus, poon, tasku liist

Omblused Ov 1,0 cm, iihendada lihtiihendusdmblusmasinaga. Eesiires, kieaugukaares
ov 0,7 cm. Kéeaugukaared vajadusel tikestada.

Esikinnis 4 n66pi, nd6paugud hdlmal horisontaalselt, iilekdigu keskel, eesservast 2 cm
Ulemine revéari alguspunktis, vahe 6,5 cm
Ulekaik 2,0 cm

Krae Kannaga reviirkrae, kaelakaarel, krael ja kannal 6v 0,7 cm

Taskud Kahe kandiga nd6pauktaskud, 6v 0,7 cm. Kandi valmislaius 0,7 cm

Poon Murdejoonega, 6v 0,7 cm. Podna valmislaius 3 cm

Alldér Voodriga puhtaks, v 0,7

Pesujuhend Vasakus kiiljedmbluses 10 cm allddrest

Tagavarandop Minigrip kotikeses, firmamaérgi juures

Firmasilt Kaelakaares

Suurusnumber Suurus mérgitud pesujuhendi peal

Viimistlus Tooted triikida, dmblusvarusid ei tohi ldikima ja labi triikida

TAHELEPANU Piste pikkus 3 pistet/cm.
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1.3.5. Polle ,,Anett” tootekaart

TOOTEKAART

Bl

KLIENT: | Rannakas OU A RINDIRAU
Hooaeg:  Suvi 2014 Konstruktor: Tea Ttiiir Materjal: Tooriie “Lucas”
Toode: Poll Tehnoloog: Kaisa Raska | Laius: 150 cm
Mudel: ANETT Suurused: 34-38, 40-44 Materjali naidis:
Kogus: 13 Kasvud: 164, 170
JOONIS

\

Koostis/hooldustingimused:
65% poliiester (PL)
35% puuvill (CO)
Satiin
100% poliiester (PL)

| Op 93

Abimaterjalid:

Rullkant; omblusniit nr 120, col 09700; dubleer eswegee 2422;

firmasilt; hooldusetikett; pakend; kleebis.

Tootlemise isedrasused:

Pealedmmeldud tasku, iihepoolsed voldid, rullkant.

Dubleeritud detail: tasku tilemine detail
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1.3.6. Tehniline kirjeldus

Tabel 9
Polle ,,Anett“ tehniline kirjeldus
KLIENT Rannakas OU MUDEL ANETT
KOLLEKTSIOON Suvi 2014 LEKAALID Anett
TELLIMUS KANGAS Lucas
Dubleerimine Seosepael, tasku tilemine detail
Omblused Ulemise dire 8V 1,0 + 3,0 cm, ithendada lihtiihendusdmblusmasinaga
Seosepaela 6v 0,7 cm. Voltide laius 1 cm.
Tasku
Serv / ddr Diagonaalkandiga puhtaks, tagasi keeratud, ldbi tikitud o6v 1,0 cm.
Diagonaalkandi valmislaius 0,7 cm.
Pesujuhend Vasakus kiiljedmbluses 25 cm {ilemisest ddrest
Firmasilt Vasakul pool kiiljedmbluses pesujuhendi kohal
Suurusnumber Suurus mérgitud pesujuhendi peal
Viimistlus Tooted triikida, Gmblusvarusid ei tohi ldikima ja ldbi triikida
TAHELEPANU Piste pikkus 3 pistet/cm
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2. MATERJALIDE TESTIMINE

Valmisroivaste kvaliteeti mojutavad otseselt nende valmistamiseks kastutatavate materjalide omadused
ja vead [6:5]. Sellest voib jareldada, et roivaste Omblemiseks kasutatavate materjalide ja dGmblustarvete
kvaliteet mdjutab otseselt dmblemisega tegelevaid ettevotteid. See mdjutab nii ettevotte tootmist,
konkurentsivoimet, jatkusuutlikkust kui ka klientide {ildist rahulolu. Valides tootmiseks kvaliteetsed ja
vastupidavad kangad, on klientide rahulolu tagatud ning see on ettevottele majanduslikult kasulik.
Tekstiilimaterjalide omaduste kindlaksmddramiseks on vilja tootatud ja standardiseeritud suur hulk

katsemeetodeid [6:5].

Kéesoleva t60 iihest eesmérgist lahtuvalt, leida kohviku vormirdivaste jaoks sobivad kangad, viiakse
1dbi jargnevad katsed:

e virvipiisivus hodrdumise toimele,

e virvipiisivus higi toimele,

hoordekindlus,

kortsuvus,

pesukindlus.

Katsete tulemusi vdrreldakse Euroopa Rdiva- ja Tekstiililiidu poolt viljatootatud soovituslike

miinimumnduetega rdivaste valmistamiseks kasutatavate tekstiilmaterjalide omaduste ja vigade suhtes.

ISO (International Standardisation Organisation / Rahvusvaheline Standardiseerimise Organisatsioon)
liilkmesriikides on kokku lepitud, et Kkatsetuste teostamiseks tekstiilmaterjalidega peab ruumi
temperatuur olema 20 £+ 2°C ja ohu relatiivne niiskus 65,0 + 2,0%. Neid tingimusi nimetatakse
normaaltingimusteks [8:5]. Alati ei pruugi olla vdimalust sooritada koiki katseid labori
normaaltingimustes, sel juhul tuleb leppida suundaandvate tulemustega ja otsustamise hdlbustamiseks

sooritatud vordluskatsetega [4:55]. Tallinna Tehnikakorgkooli tekstiililaboris ei ole vdimalik eelpool
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véljatoodud tingimusi luua. Jargnevate testide teostamise ajal oli labori dhutemperatuur 21,5°C, mis

vastab normaaltingimustele ja Shuniiskus 20%, mis ei vasta etteantud protsendile.

Umbritseva dhu parameeter mdjutab materjalide niiskusesisaldust ja see omakorda médjutab peaaegu
koiki tektstiilmaterjalide flitisikalisi omadusi — deformeeritavust, dhkuldbilaskvust, tugevust, soojus- ja
elektrijuhtivust jne [8:4]. Testimised viiakse ldbi viie pohikanga ning kahe voodrikangaga.
Pluusiriideks on esialgselt valitud kaks kangast, millest parast testimist valitakse vormirdiva tootmiseks
parim. Pluusi tihe valitud kanga kiuline koostis on 100% puuvill ning teise kiuline koostis on 65%
poliiester ning 35% puuvill. Vestil on kaks pdhikangast — kostiitimiriie ja satiin. Kostiitimiriide kiuline
koostis on 65% poliiester, 33% viskoos ja 2% elastaan, satiini Kiuline koostis on 100% poliiester. Vesti
voodrikangaks on valitud samuti kaks kangast, millest pdrast valitakse sobivam. Vesti iihe valitud
voodrikanga kiuline koostis on 100% poliiester ning teise kiuline koostis on 70% viskoos ja 30%
poliiester. Pollel on samuti kaks pohimaterjali — téoriie ning satiin. Polle tooriide Kiuline koostis on
35% puuvill ja 65% poliiester ning satiini kiuline koostis on 100% poliiester. Vesti ja polle iiks
pohikangas on sama — satiin. Peale kiulise koostise tuleb jdlgida ka kanga sidust, mis on riide struktuuri
koige tdhtsam element. Sellest soltuvad paljud kanga omadused. Antud mudelitele valitud kangad on
pohisidustega — labane ja toimne sidus. Vesti voodrikangad ning pluusi iiks kangas on labase sidusega.
Labast sidust iseloomustab see, et riide mdlemal poolel on iihesugune arv 16im- ja kudekatteid, mis
asetsevad maleruutude taoliselt. Labase sidusega riided on suurema tdmbekoormusega ja jadigemad, kui
teiste pohisidustega riided. Labase sidusega riided kortsuvad rohkem ja kortsud on paremini nihtavad.
Vesti, polle ning pluusi teine kangas on toimse sidusega. Toimse siduse iseloomulikud tunnused on
diagonaalsed jooned, mis tekivad 10im- ja kudekatetest siduse rapoori nihkumisel tihe ldnga vorra.
Toimne riie vorreldes labasega on viiksema tombekoormusega, kuid pikendatud voi kudekatete tottu
siledama pinnaga ja kulumiskindlam. Vdrreldes labase sidusega riietega on toimse sidusega riided
pehmemad, elastsemad, suurema venivusega ja parema langevusega. Toimse sidusega riiet kasutatakse

tema vastupidavuse tottu toordivaste valmistamiseks. [5:271, 280]

Kangad on erineva hiigroskoopsusastmega. Hiigroskoopsus on kiudude omadus imeda endasse niiskust
iimbritsevast keskkonnast. Kiududes oleva niiskuse hulk oleneb ka kiu keemilisest struktuurist, dhu
relatiivsest niiskusest ja temperatuurist. Kiudude hiigroskoopsusest soltub tekstiilmaterjalide
hiigieenilisus. [4:7] Normaalsetes tingimustes on puuvilla hiigroskoopsus 8 - 9%, ta imab niiskust ja

kuivab kiiresti. Need on omadused, mis teevad puuvillased rdivad hiigieenilisteks. Mérgudes suureneb
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puuvillakiu tugevus, tombetugevus suureneb 10 - 20% [4:9]. Kiu venivusomadused paranevad
niiskussisalduse suurenemisega [4:87]. Poliiestri niiskussisaldus on viga viike, vaid 0,5% ja seega
niiskus poliiestri omadusi ei mdjuta. Selle tugevus- ja Venivusomadused sdiluvad mitmesuguste
keskkonnamdjude toimel. [9:230] Viskoosi hiigroskoopsus on 11%, vee mojul kiud tursub ja kaotab

oma tugevusest 50 - 60%, kuid kuivamisel taastub tema endine tugevus [4:19].
2.1. Virvipiisivus hoordumise toimele

Virvus on iiks peamine tunnus, mille alusel teeb tarbija toodet ostes oma valiku. Igapdevasel roivaste
kandmisel on vdga suur tdhtsus tekstiilmaterjalide vérvipiisivusel. Rdiva vidrvus peab pilisima
muutumatuna kogu kandmise aja ja ei tohi pleekida pesemise ega kuivpuhastuse kiigus. Virvus peaks
jadma muutumatuks ka riidematerjali hoordumisel, kortsutamisel, kuivatamisel jne. [10:6]

Katse eesmirgiks on teada saada, kas mudelitele valitud kangad on sobilikud vormirdivaste tootmiseks.
Vormirdivaste kangad peavad olema hodrdumisele vastupidavad ning kandmisel sidilitama algse
varvitooni. Virvipiisivus hddrdumisele avaldub kuiva ja maérja testriide virvumisel vastu katsetatavat
riiet hodrdumise teel [6:30]. Test on sooritatud vastavalt standardile EVS-EN 1SO 105-X12:2003.
Virvipiisivuse miinimumnduded péevasirkidele ja pluusidele, pintsakutele ja jakkidele ning voodrile
nii marg- kui ka kuivhodrdumisele on 4. Kuna pdllele ei ole olemas eraldi miinimumndudeid, on antud

t00s arvestatud miinimumnoudeid piikstele, milleks nii marg- kui kuivhddrdumisele on 4 [6:30].

2.1.1 Testi teostamine

Testi teostatakse pluusi, vesti ning pdlle pohikangastega ja vesti voodrikangastega, v.a vesti ja pdlle
teise pohikangaga.

Standardi kohaselt tuleb test sooritada kahel meetodil — kuiv- ja mérgtest meetodil. Mdlemal juhul
tuleb testitavat kangast hodoruda hddrdekangaga, mis on ruudukujuline valge pleegitatud puuvillane
kangas suuruses 50 mm x 50 mm. Mirja testi puhul tuleb hddrdekangas eelnevalt niisutada ning
vadnata. Enne testi sooritamist peaksid kangad olema vdhemalt 4 tundi standardis ettendhtud
temperatuuri ja Shuniiskusega ruumis ehk ruumis Shutemperatuuriga 20 + 2°C ja dhuniiskusega 65,0 +
4,0%. [11]

Katseseadme hodrdekeha on silinder 1abimddduga 16 £ 1 mm, mis liigub katsetataval kangal sirgelt

edasi-tagasi amplituudiga 104 + 3 mm. [11]
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Katse tulemusi tuleb hinnata vastavalt standardile EVS-EN 1SO 20105-A03:2000, hall etalonskaalale
toetudes [11]. Hall etalonskaala jargi on 1 kdige suurem vérvikontrast ehk halvim vérvipiisivus ning 5
on olematu vérvierinevus ehk viga hea varviplisivus. Mérja testi puhul tuleb testriie enne hindamist
kuivatada. Katse sooritamiseks tuleb ldigata neli kangandidist suurusega 50 mm x 140 mm, millest iiks
16ime- ja iiks koesuunaline kangas kuiva testi jaoks ning iiks 10ime- ja iiks koesuunaline kangas mairja

testi jaoks [11].

2.1.2. Testi tulemused

Testi tulemuste vordluseks on koostatud tabel (Tabel 10), kus on vilja toodud hoodrdekanga

varvimuutus toetudes halletalonskaalale.

Tabel 10
Virvipiisivus hoordumisele testi tulemused
Kuiv test Mirg test
PLUUSIKANGAS 1
Ldimesuunaline 4 2
Koesuunaline 4 2
PLUUSIKANGAS 2
Ldimesuunaline 4/5 3/4
Koesuunaline 4/5 3/4
VESTI KANGAS
Ldimesuunaline 4/5 3/4
Koesuunaline 4/5 3/4
VESTI VOODRIKANGAS 1
Ldimesuunaline 5 4/5
Koesuunaline 5 4/5
VESTI VOODRIKANGAS 2
Ldimesuunaline 5
Koesuunaline 5 4
POLLE KANGAS
Ldimesuunaline 4/5 3
Koesuunaline 5 3
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Testimisel selgus, et valitud pluusikanga nr 1 varvipiisivus ei ole vdga hea. Kuiva testi puhul oli
mérgata hddrdekanga varvimuutust, kuid seda vidhesel médral. Mérja testi puhul ei olnud vérvipiisivus
nii hea kui kuiva testi puhul — hinnanguks halletalonskaalal kujunes 2 nii 16ime- kui ka koesuunalise
testi puhul. Pluusikanga nr 2 testimise tulemused olid tunduvalt paremad. Kuiva testi puhul ei olnud
suuri muutusi mérgata. Hoordekangal oli kergelt roosakas kuma — hinnanguks halletalonskaalal
kujunes 4/5 nii 16ime- kui ka koesuunas. Mirja testi puhul oli muutus silmaga ndha. Hodrdekangas oli
varvunud roosakaks — hinnanguks halletalonskaalal kujunes 3/4 nii 16ime- kui koesuunas. Kuigi mirja
testi tulemus on natuke alla miinimumnduete, on kanga keskmine testitulemus 4 ning see on

miinimumndudele vastav.

Vestikanga testimisel ei olnud nii suuri erinevusi mérgata kui pluusikangal. Kuiva testi puhul olid
hddrdekanga muutused minimaalsed — hddrdekangal olid testitava kanga kiiljest moned udemed kiilge
jaanud. Testi hinnanguks halletalonskaalal kujunes 4/5 nii 16ime- kui koesuunalise testi puhul. Mérja
testi puhul oli muutus paremini nihtav — hodrdekangas oli kergelt hallikas ning samuti olid olemas
udemed testitava kanga kiiljest. Loimesuunalise testi puhul tuli hinnanguks halletalonskaalal 3/4 ning
koesuunalise testi puhul 3, mis on suurem muutus — see oli tingitud udemete rohkusest kanga pinnal.

Kanga keskmine testitulemus on 4 ning see on miinimumndudele vastav.

Vesti voodrikanga nr 1 testimisel ei olnud suuri muutusi méirgata. Kuiva testi puhul ei olnud
hoordekangal mingeid muutusi — hinnanguks halletalonskaalal kujunes nii 10ime- kui koesuunalise testi
puhul 5. Mérja testi puhul oli muutus nidhtav, kuid minimaalne. Hoordekangas oli kergelt roosakas —
hinnanguks halletalonskaalal kujunes nii 16ime- kui koesuunalise testi puhul 4/5. Vesti voodrikanga nr
2 testimisel selgus, et selle vérvipiisivus hodrdumisele on vdga hea. Kuiva testi puhul muutusi ei olnud,
testi hinnanguks halletalonskaalal kujunes 5 nii 16ime- kui koesuunalise testi puhul. Mérja testi puhul
oli muutus minimaalne. Hordekangas oli kergelt roosakas — hinnanguks halletalonskaalal kujunes nii

16ime- kui koesuunalise testi puhul 4.

Pollekanga testimisel selgus, et mérja testi puhul ei olnud vérviptisivus nii hea, kui on
miinimumndudele kohane — hinnanguks halletalonskaalal kujunes nii 16ime- kui koesuunalise testi
puhul 3. Kuiva testi tulemused olid paremad kui miinimumnduetele kohane, saades tulemusteks 4/5
16imesuunalise ja 5 koesuunalise testi puhul. Uldiselt vdib kangaga rahule jiida, kuna keskmine
tulemus on 4, mis vastab ka kehtestatud miinimumndudele.
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2.2. Virvipiisivus higi toimele

Kanga virvipiisivuse higi toimele vdib paigutada riihma kanga keemiline piisivus. ,,Keemilise piisivuse
all moistetakse aine keemilise ehituse sdilumist mitmesuguste, tavaliselt hdlpsasti reageerivate ainetega
kokkupuutumisel. Tekstiilkiudude keemilisest piisivusest radkides moeldakse eelkdige hapete, leeliste
ja orgaaniliste lahustite toimet kiududele.” [4:47] Sellest tulenevalt liigitub keemiliseks aineks ka higi,
mis olenevalt kandjast, voib olla kas aluseline voi happeline. [4:47]

Katse eesmérgiks on teada saada, kas mudelitele valitud kangad on sobilikud vormirdivaste tootmiseks.
Vormirdivaste kangad peavad olema higile vastupidavad ning kandmisel siilitama algse viarvitooni
ning keemilise piisivuse. Véarvipiisivus higile avaldub varvitud tekstiilmaterjali varvuse muutuses ja/voi
testriide varvumisel higi toimel [6:27]. Test on sooritatud vastavalt standardile EVS-EN ISO 105-
E04:2009. Miinimumnduded testriide vdrvumisel higi toimele on pédevasirkidel ja pluusidel 4,

pintsakutel, jakkidel ja piikstel samuti 4 ning voodrile 3 - 4 (varvuse muutus) [6:27].
2.2.1. Testi teostamine

Testi teostatakse pluusi pohikangastega ja vesti ihe pohikangaga ning voodrikangastega.

Testi sooritamiseks tuleb eelnevalt segada kokku kaks lahust — aluseline ja happeline. Aluseline lahus
sisaldab 1 liitri vee kohta 0,5 g L-histidiinmonohiidrokloriidi ja 5 g naatriumkloriidi. Lahuse pH viiakse
vaartuseni 8 0,1-molaarse naatriumhiidroksiidlahusega. Happeline lahus sisaldab 1 liitri vee kohta 0,5 g
L-histidiinmonohiidrokloriidi, 5 g naatriumkloriidi ja 2,2 g mononaatriumfosfaati. Lahuse pH viiakse
vadrtuseni 5 0,1- molaarse naatriumhiidroksiidlahusega. [13]

Testi sooritamiseks tuleb igast testitavast kangast 1digata kaks tiikki suurusega 40 mm x 100 mm, kus
pikem kiilg on 16imesuunas. Sama suured tiikid tuleb 1digata ka mitmekiulisest kangast ning dmmelda
kokku testitava kangaga lithemat kiilge pidi. Mitmekiuline kangas koosneb kuuest erinevast kiust,
milleks on: triatsetaat, valgendatud puuvill, poliiamiid, poliiester, poliiakriiiil, viskoos. [13]

Testitavad kangad tuleb asetada 30 minutiks lahustesse, aegajalt liigutades ja pigistades, et lahus
imenduks iihtlaselt testmaterjali. Parast lahusest eemaldamist tuleb testitavad kangad koos mitmekiulise
kangaga asetada klaasist plaatidele, millega need ke teineteisest eraldatakse. Plaadid asetatakse
katseseadmesse, millele asetatakse raskus (12,5 kPa) ning seadme otsas olevate kruvide abil

fikseeritakse seade ja asetatakse kuivatuskappi, mille temperatuur on eelnevalt sétitud 37 + 2 °C.
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Seadmed peavad kuivatuskapis olema 4 h, pédrast mida proovid avatakse ning kuivatatakse.
Kuivatamine toimub kuivatuskapis nii, et proovid puutuvad kokku ainult dmbluse koha pealt. [13]

Katse tulemusi tuleb hinnata vastavalt standardile EVS-EN 1SO 20105-A03:2000 kasutades hall
etalonskaalat [12]. Hall etalonskaala jargi on 1 kdige suurem vérvikontrast ehk halvim vérvipiisivus

ning 5 on olematu vérvierinevus ehk viga hea varvipiisivus.
2.2.2. Testi tulemused

Testi tulemuste vordluseks on koostatud tabel (Tabel 11), kus on vilja toodud mitmekiulise kanga

varvimuutus toetudes halletalonskaalale [12].

Tabel 11
Higikindluse testi tulemused
ALUSELINE HAPPELINE

_ —_ — N —_ - ! o~

B2182 m8| 5|l E5/ %8| %8 Fé| 25| 5

22| 22| w2 w8 | w8 | D22 22| w2 N8| vl

1g| dg| WUg | WS | W8 | Jdg | dg | Wg | W8 | WS

AXY | OAX | >DX | >5| >>5 | o | ax | > | >5| >5
Triatsetaat 4/5 4/5 5 5 4/5 4/5 4/5 5 5 4/5
Valgendatud |, 4 4 | a5 | 4 | 23 | 4 4 | a5 | 4
puuvill
Poliiamiid 3/4 3/4 3/4 4/5 3/4 3 3/4 3 4 3/4
Poliiester 4 4 4/5 4/5 4 4 4 4/5 4/5 4
Poliiakriiiil 3/4 4/5 4/5 5 4/5 3/4 4/5 4/5 5 4/5
Viskoos 2/3 4/5 4/5 5 4/5 3 4/5 4/5 5 4/5

Testi tulemusi vaadates, selgub, et pluusikanga nr 1 vastupidavus higi toimele on ndrk. Pluusikanga nr
1 keskmine tulemus nii aluselise kui happelise lahuse peale kokku on 3, mis ei vasta esitatud
miinimumndudele. Pluusikanga nr 2 vastupidavus higile on vastupidiselt esimesele kangale viga hea.

Virvimuutus on viike ning keskmine tulemus on 4, mis vastab etteantud miinimumndudele.

Vestikanga tulemusi uurides selgub, et kanga vastupidavus higile on parem, kui miinimumnoudes
esitatud on. Muutused mitmekiulise kanga pinnal olid minimaalsed. Kdige rohkem oli vérvi saanud

poliiamiid. Keskmine tulemus vestikangale on 4/5.
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Vesti voodrikanga nr 1 tulemused on vidga head. Mitmekiulise kanga muutused olid minimaalsed. Vesti
voodrikanga nr 2 tulemused on natuke halvemad kui voodrikanga nr 1, kuid testi keskmine tulemus on

4 ning see vastab etteantud miinimumndudele.
2.3. Hoordekindluse testimine

Hoordekindluseks nimetatakse materjali vastupanuvdimet pealispinna kulumisele teise materjali vastu
hoordumise tulemusena. Tavaliselt on hoordekindlus tekstiilist valmistoote omadus, mida iseloomustab
vastupidavus hdordumise toimele kasutamise kéigus. Hodrdekindlust testitakse hddrudes kanga pinda
mehaaniliselt ja hinnates kanga muutusi, mis hddrdumise tagajirjel tekkis. [7:108]

Katse eesmirgiks on teada saada, kas mudelitele valitud kangad on hddrdekindlad ning vastupidavad
igapdevasele kandmisele ning pesemisele. Ebapiisav hdordekindlus avaldub testitava tekstiilmaterjali
liiga kiirel kulumisel [6:40]. Test on sooritatud vastavalt standardile EVS-EN 1SO 12947-4:2001,
Martindale meetodil. Miinimumnduded testriide kulumisel on paevasirkidel ja pluusidel 10 000 pooret,
voodril 10 000 pooret, pintsakutel ning jakkidel 16 000 pooret, piikstel 18 000 pooret [6:40].

2.3.1. Testi teostamine

Testi teostatakse pluusi, vesti voodri ning vesti ja polle pdhikangastega, v.a vesti ja polle teise
pohikangaga.
Uldiselt eristatakse hddrdekindluse testimiseks kahte pdhilist lihenemisviisi [7]:

e Testitava kanga hoordumine kuni eclnevalt kehtestatud 10pp-punkt on saavutatud, nditeks
niitide purunemine, aukude tekkimine, samal ajal loendades ja salvestades aega vdi selleks
tootavaid hodrdumistsiikleid.

e Testitava kanga hodrdumine kindlaksméddratud arvu tsiiklitega ja hinnata seejirel vélisilme
muutust, kanga massi kadu, tugevuse kadu, paksuse muutumist voi mdnda muud olulist
omadust.

Jargnev test on sooritatud tuginedes teisele ldhenemisviisile — testitava kanga h3ddrdumine
kindlaksmédédratud arvu tsiiklitega. Tiisklite arvuks on vdetud miinimumnduetes esitatud 10 000 pdoret
pdevasirkidele / pluusidele, 16 000 pdoret pintsakutele / jakkidele ning 18 000 poodret piikstele.
Kontrollitakse, kas kangad vastavad miinimumndudele. Standardile vastavalt peaksid testitavad kangad
vihemalt 18 h enne testi sooritamist olema ettendhtud temperatuuri ja dhuniiskusega ruumis, vabas

olekus, ehk temperaturil 20 + 2°C ja Shuniiskusega 65,0 £ 4,0%. Katse tuleb sooritada vdhemalt kolme
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katsepeaga ning testkangast tuleb votta kanga erinevatest kohtadest terves laiuses. Hodrdekangast tuleb
vahetada iga testi puhul. Kasutatakse hddrdekanga iihte poolt, mis on pakitud sissepoole. Katse
sooritamiseks tuleb eelnevalt vilja 1digata 3 viikest poroloonist ketast, 3 suurt hdordematerjalist ketast,
3 viikest testkangast ketast ning 3 suurt vilti. Testi sooritamisel asetatakse testitav kangas alumisele
plaadile, mille alla on eelnevalt pandud vilt ning hodrdekangas asetatakse tilemisse proovihoidikusse,
mille alla on eelnevalt asetatatud poroloon. [14]

Analiiisitavate kangaste hindamiseks kasutatakse vdimalust hinnata visuaalselt hodrdumise ajal
toimunud muutusi. Muutuse visuaalne hindamine arvestab kanga pinna tekstuuri véliseid muutusi,
mida teatud koguses hodrdumine voib tavaliselt tekitada kas testitava materjali ldikele, vérvusele,
vélispinnale voi1 kattekihile, samuti topilisuse tekkele, matistumisele voi siis monele muule silmaga

vaadeldavale muutusele [7:110].
2.3.2. Testi tulemused

Sooritades hodrdekindluse teste, tehti algselt kontrolli iga 1000 pdorde jarel. Kui tehtud oli 5000

pooret, tosteti poodrete arvu 2000 peale.

Pluusikanga nr 1 tulemusi vaadates on niha, et kanga vérvipiisivus on véga halb. Esimese 3000 po6rde
jérel on varv silmndhtavalt kulunud, kuid muid muutusi ei ole ndha. Iga lisandunud 1000 podrdega on
varv rohkem kulunud. 10 000 péorde tditumisel on kanga varvus hoopis teine, mis see algselt oli —
bordoopunase asemel roosa. Tegu voib olla halva virvimismeetodiga vOi ebakvaliteetse varviga.
Kanga sidus on labane, mis oli iiks pdhjustest niitide mittekatkemisel. Labane sidus on pdhisidustest
kdige tugevam. [5:271]. Pluusikanga nr 2 tulemused on vdga head. Esimene kanga pinna muutus
toimus 3000 poorde jarel, kus oli ndha orna pillingut. Pilling kadus jargmise 1000 p6ordega, kuid siis
oli mirgata kerget varvi muutust. Iga lisandunud p6orete arvuga oli varvimuutus sama, kergelt heledam
kui mittetestitava kanga pind. 10 000 poorde tditumisel oli varv natuke enam kulunud kui eelnevalt,

kuid mitte suurel méaral.

Vestikanga testimise esimese 1000 pdorde jarel tekkis minimaalne pilling, mis kadus 5000 podrde
jérel. Muid muutusi kanga pinnal ei esinenud — virv ei tuhmunud, ei tekkinud ldiget ning kanga pind
oli samasugune nagu mittetestitud kangal. Kanga pinna muutusi voib mdjutada sidus ja kanga kiuline

koostis. Kangas on tihedalt kootud toimse sidusega, mis on vastupidav ning kiuline koostis on 65%
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poliiester, 33% viskoos ja 2% elastaan, milles tagab vdga hea tugevuse ja vastupidavuse poliiesterkiud.

[5:280; 9:230] Viskoosi sisaldus kangas vihendab pillinguteket [9:188].

Vesti voodri nr 1 testimisel selgus, et juba esimese 1000 pdorde juures oli toimunud 16ngade
katkemine, testi ei olnud voOimalik ega mottekas jdtkata. Valitud vooder ei ole vormirdiva
valmistamiseks sobilik. Longade katkemine vdib olla tingitud voodri kiulisest koostisest ning 1ongade
asetsemise tihedusest. Voodri nr 2 testimisel ei olnud muutusi margata enne 5000 pooret. 5000 podrde
juures oli minimaalne varvi kulumine. 10 000 péorde sooritamisel oli varvimuutus endine, rohkemat
kulumist ei olnud méirgata. Seega vooder nr 2 on paremate omadustega ja vastupidavam kui vooder nr
1.

Polle tooriide testimisel selgus, et esimese 2000 pdorde juures tekkis kanga pinnale viike ldige.
Arvestades asjaolu, et kanga pind on ka muidu natuke ldikiv, ei seganud see testimise jatkamist.
Jargmine muutus toimus kanga pinnal alles 10 000 po6rde juures, kus oli mérgata varvi muutust. Virv
oli tuhmunud ning ldige oli kadunud. 18 000 p6orde tditumisel oli ainukeseks kanga pinna muutuseks
suhteliselt tugev varvi tuhmumine. Kuigi antud testi puhul oli varvi tuhmumine suhteliselt tugev, ei ole
polle reaalsel kasutamisel hddrdumine nii intensiivne ning hodrdumise korral jadb see pdlle tagumisele

poolele ehk siis ei ole klientidele nii néhtav.
2.4. Kortsuvuse testimine

Kortsuvus on kanga omadus moodustada mehaaniliste mojutuste tagajirjel kortse ning see on iildjuhul
roivaste kandja jaoks ebameeldiv omadus, kuid voib olla ka vajalik, kui on niiteks soov pressida
kangasse teravaid volte. Kortsuvust testitakse kortsutades kangast mehaaniliselt ja hinnates kanga
muutusi, mis selle tagajarjel tekkis. [7:162]

Katse eesmirgiks on teada saada, kui hésti peavad valitud kangad vastu kortsumisele, ning kas need on
vastupidavad igapdevasele kandmisele ja pesemisele. Kortsuvus avaldub testitava tekstiilmaterjali
ebapiisaval voimel sirgestuda [6:46]. Test on sooritatud vastavalt standardile 1SO 9867:2009.
Miinimumnoduded testriide kortsumisel on paevasirkidel ja pluusidel 4, pintsakutel, jakkidel 4, piikstel
4 [6:46].

30



2.4.1. Testi teostamine

Testi teostatakse pluusi, vesti ning polle pohikangastega.

Olemas on kaks meetodit, millega saab testida kortsude taastumist kangal. Neist iiks test mdoddab
nurka, mis jdib kangale painutamisel parast kortsutamist ja kokkusurumist ning teine kontrollib kanga
vdlimust pérast selle kortsutamist, kasutades kolmedimensioonilist kortsude taastumise jéljendit
ndidisetalonide nédol. [7:162] Hetkel analiiiisitavate kangaste testimiseks kasutatakse teist meetodit.
Standardile vastavalt tuleb igast testitavast kangast 1digata kolm tiikki suurusega 150 mm x 280 mm,
kus pikem kiilg on l6imesuunas. Enne testi teostamist tuleb jélgida, et kangal ei oleks kortsusid ning
vajadusel tuleb need eemaldada kergelt triikides. Seejarel tuleb kangas kinnitada klambritega seadmele
[15], jélgides, et prarem pool jadb viljapoole. Seade tuleb vastavalt seadistada, asetada peale raskus
ning 20 minuti méodudes eemaldada raskus ning ettevaatlikult ka testitav kangas. Kangas tuleb
riputada lithemat kiilge pidi iilesse 24 tunniks. Analiiiisitavate kangaste tulemuste hindamiseks
kasutatakse subjektiivset hindamist, st kangaid vaadeldakse ja vorreldakse néidisetalonidega
valguskapis ning antakse hinnang skaalal 1 - 5, milles 1 téhistab tugevat kortumist ning 5 on olematu

kortsumine [16].

2.4.2. Testi tulemused

Tabel 12
Kortsuvuse testi tulemused
Kangas nr 1 Kangas nr 2 Kangas nr 3

PLUUSIKANGAS 1 WR 2 WR 2 WR 2
PLUUSIKANGAS 2 WR 2 WR 2 WR 2
VESTIKANGAS WR 5 WR 5 WR 5
SATIIN WR 3 WR 2/3 WR 3
POLLEKANGAS WR 2 WR 2/3 WR 2

Pluusikanga nr 1 tulemusi hinnates on néha, et kangas on véga tugevasti kortsuv.

Suur kortsumine v3ib olla tingitud sellest, et kangas kiuline kooostis on 100% puuvill — puuvill on
tugevasti kortsuv materjal, kui seda ei ole just kortsumisvastaselt viimistletud. [9:93] Kortsumine voib
olla tingitud ka kanga sidusest, mis antud hetkel on labane — labase sidusega riided on kortsumisaltid.
[5:267] Pluusikanga nr 2 testimisel selgus, et kangas on samuti vdga kortsuv, mis v3ib olla tingitud

kanga tihedusest ning kiulisest koostisest. Kanga longade tihedus takistab nende liitkuvust ning
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Iongades tekib pinge. Kanga kiuline koostis on 65% poliiester ning 35% puuvill — puuvill on viga

kortsuv kiud, juhul, kui seda ei ole vastavalt toodeldud [9:93].

Vesti kostiitimiriide testimisel selgus, et kangas on minimaalse kortsuvusega. Kortsuvuse puudumine
voib olla tingitud sellest, et kangas sidus on toimne ning see ei ole jaik ja on suhteliselt veniv, mis
tagab kanga longade liikuvuse, st 1ongades ei teki pinget. Toimne sidus tagab kanga 10ngade vetruvuse

ning kortsuvusest parema taastumise. [5:280]

Satiini testimisel selgus, et kangas on keskmise kortsuvusega. Kortsud on silmaga ndhtavad ning see
voib olla tingitud kanga sidusest, mis on labane. Labase sidusega kootud kangad kortsuvad kergemini.
[5:267]

Polle testimisel selgus, et kangas on suhteliselt kortsuv. Kanga tugeva kortsumise pdhjuseks voib olla
kanga jdikus ning tihedus. See takistab kanga longade liikuvust ning 1dngades tekib pinge. Samuti v3ib
kortsumise pdhjuseks olla kanga kiuline koostis, mis on 65% poliiester ning 35% puuvill — puuvill on

véga kortsuv kiud, juhul, kui seda ei ole vastavalt to6deldud [9:93].

2.5. Pesukindluse testimine

Koiki roivaid tuleb aeg ajalt pesta, sagedamini neid, mis on vormirdivad ning igapdevaselt kasutuses.
Roivaste vastupidavus pesemise kdigus mdjutab oluliselt tarbijate rahulolu.

Standardsed pesukindluse testimise meetodid hindavad seda, kuidas kangad peavad vastu kodu- ja
toostuslikule pesemisele. Oluline on silmas pidada, et vdimalikult hésti simuleeritaks kanga
Ioppkasutuses esinevaid tingimusi. Pesukindluse testi on vdimalik sooritada nii kangaste
kokkutdmbuvuse kui ka vérvipiisivuse mddramiseks. Antud t66s on sooritatud molemad testid.

Katse eesmirgiks on teada saada, kui histi sdilitavad valitud kangad oma algse vdrvi ning suuruse
pérast pesu, ning kas need on vastupidavad igapdevasele kandmisele ning pesemisele. Pesukindlus
avaldub testitava tekstiilmaterjali vdrvuse ja suuruse muutuses parast pesemist [6:29, 44]. Test on
sooritatud vastavalt standarditele EVS-EN ISO 105-C06 ja EVS-EN 1SO 5077:2008. Miinimumnduded
testriide viarvuse muutumisel pesemise toimel on piikstel, paevasérkidel ja pluusidel 4, pintsakutel ja
jakkidel 0 [6:29]. Miinimumnduded testriide modtmete muutuses pesemise toimel on piikstel,

péevasirkidel ja pluusidel nii pikkuses kui laiuses -2 ning pintsakutel ja jakkidel 0. [6:44].
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2.5.1. Testi teostamine

Testi teostatakse pluusi, vesti ning pdlle pohikangastega ja vesti voodrikangastega.

Testi sooritamiseks kasutatakse testimislaboris olevat pesumasinat. Testitavatest kangastest 15igatakse
tiikid suurusega 100 mm x 40 mm. Sama suured tiikid tuleb 16igata ka abimaterjalist. Abimaterjal on
mitmekiuline kangas, mis tuleb asetada testmaterjali peale ning dmmelda kokku iihest liihemast kiiljest.
Mitmekiuline kangas koosneb kuuest erinevast Kiust, milleks on triatsetaat, valgendatud puuvill,
poliiamiid, poliiester, poliiakriiiil, viskoos [13]. Tuleb valida Gige kogus pesulahust ning standardile
vastav pesureziim, mis testitavatele kangastele on normaalpesu temperatuuril 40°C. Pesulahusena on
antud testi puhul kasutatud septsiaalset testpesupulbrit ECE Phosphate reference detergent B. [17]
Kokkutdmbuvuse testimiseks tuleb ldigata igast testitavast kangast tiikkk, ning mida suurem see on, seda
parem on hinnata mdotude muutusi. Antud t66 jaoks 15igati tiikid suurusega 150 mm x 280 mm, kus
pikem kiilg on 16imesuunas. Kangale tuleb mérkida pesukindla markeriga mdddud mdlemas suunas
ning seejirel pesta testkangaid eeldatavates 10ppkasutuse tingimustest. Pesumasinasse lisatakse
puuvillast ja linasest kangatiikke, et simuleerida normaalses suuruses pesukogust. Mddtude muutusi
arvutatakse protsentides: % = 100 (B - A)/A, kus A on originaalmdot ja B on mod&t pédrast pesu.

Positiivne number niitab kanga venimist ja negatiivne nditab kokkutdmbumist. [18]

2.5.2. Testi tulemused

Tabel 13
Pesutesti tulemused
PESUTEST
PLUUSI- VESTI- VESTI POLLE-
SATIIN

kangas 2 kangas vooder 2 kangas
Triatsetaat 5 5 4/5 5 5
Valge_ndatud 5 5 5 5 5
puuvill
Poliiamiid 4 4 4/5 4/5 4/5
Poliiester 5 5 5 5 5
Poliiakriiil 5 5 5 5 5
Viskoos 5 5 5 5 5
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Testide tulemusi vaadates on ndha, et kangastel suuri muutusi ei toimunud, tikski kangas ei andnud

pesus tugevalt virvi. Kdigi kangaste puhul on mérgata, et suurim muutus on toimunud polilamiidiga,

mis on minimaalselt virvi muutnud.

Tabel 14
Mod6tude muutus kokkutdmbuvusele pesukindlustestil
Originaalmoot A (mm) Kesk;rel;r&eBm(ﬁ);q;))érast Mootude muutus %
PLUUSIKANGAS
Lodimesuunas 280 275,5 -1,61
Koesuunas 150 150 0
VESTIKANGAS
Ldimesuunas 280 279,9 -0,04
Koesuunas 150 149,9 -0,07
VESTI VOODRIKANGAS
Ldimesuunas 280 280 0
Koesuunas 150 150 0
SATIIN
Ldimesuunas 280 280 0
Koesuunas 150 150 0
POLLEKANGAS
Loimesuunas 280 275,5 -1,61
Koesuunas 150 150 0

Testi tulemustest on ndha, et kangaste puhul vdga suuri muutusi ei toimunud. Pluusi- ja vestikanga
modddud olid 16imesuunas natuke muutunud, kuid vaid 1,61%. Vestikangas oli samuti natuke
kokkutdmbunud — 0,04% l6imesuunas ning 0,07% koesuunas.

Satiini ja vesti voodrikanga puhul oli huvitav see, et kuigi m6ddud ei olnud muutunud, olid kangad
péris tugevasti ddrtest hargnenud. Satiin oli nii 15ime- kui koesuunas hargnenud 0,5 cm ning vesti
vooder oli 10imesuunas hargnenud 0,5 cm ning koesuunas 0,3 cm. Tabelis 14 esitatud mddtude sisse on
arvestatud ka hargnenud kangaserv. Antud hargnevus ei tohiks toodete dmblemise juures probleem

olla, kuna antud testi puhul on kangaservad to6tlemata.
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2.6. Ettepanekud vormirdivaste kangasteks

Vormiriiete materjalidele on esitatud mitmeid ndudeid. Kangad peavad olema kergesti hooldatavad,
varvipiisivad ning vastupidavad, samuti on oluline kandmismugavus. Toodete igapdevasel pesemisel
peavad need sdilitama oma esialgse vilimuse ja varvi. Léabiviidud testimise kdigus selgus, et nii
pluusikangas nr 1 kui vesti voodrikangas nr 1 ei ole vormiriiete valmistamiseks sobivad. Pluusikanga
varvipiisivus oli vdga halb ning vesti voodrikanga vastupidavus oli samuti vdga halb. Mdlemad
nimetatud omadused on to6rdivaste valmistamise juures olulised. Eelmainitud pohjuste olemasolul

otsustati valida teised ja sobivamad kangad.

Parimaks vormipluusi kangaks osutus pluusikangas nr 2, mille kiuline koostis on 65% poliiester ja
35% puuvill. Selline materjalide kooslus on toordivaste valmistamiseks viaga sobilik ja tavapdrane.
Poliiester ja puuvill tdiendavad teineteist. Poliiester tagab materjali tugevuse, kerge hoolduse ning
sirgestuvuse ning puuvill tagab selle hiigieenilisuse ning meeldivuse. [6:91, 233] Pluusi
hooldustingimused on jargmised: pesutemperatuur 60°C, pleegitamine ja keemiline puhastus on

keelatud, triikimine ja trummelkuivatus lubatud madalal temperatuuril.

Vesti kostiitimiriide kiuline koostis on 65% poliiester, 33% viskoos ja 2% elastaan, mis tagab kanga
vastupidavuse, pehmuse, vdhese pillingu ning elektriseeruvuse. Vesti voodrikanga nr 2 ning
taskukantide satiini kiuline koostis on 100% poliiester, mis tagab nende vastupidavuse ning kerge
hoolduse. Kuna vesti vooder ei puutu otseselt kokku kandja nahaga, ei ole oluline, et see oleks
segukangas. Samuti ei ole vest moeldud igapdevaseks kandmiseks vaid rohkem pidulikel iritustel.
Vottes arvesse vesti pohikanga, voodrikanga ja satiini Kiulist koostist, on vesti hooldustingimused
jargmised: pesutemperatuur 40°C, pleegitamine on keelatud ja keemiline puhastus on lubatud,

triikimine ja trummelkuivatus lubatud madalal temperatuuril.

Polle kanga kiuline koostis on sama, mis vormipluusil — 65% poliiester ning 35% puuvill. Selline
koostis tagab pdlle vastupidavuse, kerge hoolduse ning hiigieenilisuse, mis on igapédevasel kandmisel
véga oluline. Kuigi pdlle kanga kiuline koostis on sama, mis pluusil, on selle hooldustingimused teised,
kuna pollel on peal tasku, mille iihe detaili kiuline koostis on 100% poliiester. Hooldustingimused on
jargmised: pesutemperatuur 40°C , pleegitamine ja keemiline puhastus on keelatud, triikimine ja

trummelkuivatus madalal temperatuuril.
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2.7. Mudelite tellimused

Jargnevas tabelis on esitatud mudelite tellimused, mille saab saata otse kliendile tellimuse esitamiseks.

Lisatud on toodete kdige olulisemad mdodud ning skaala, et kliendil oleks hea valida enda jaoks

sobilikud ja vajalikud suurusnumbrid.

Tabel 15
Mudelite tellimused
Pluus ,,Merilin”
pa | M@t (em) 34 36 38 40 42 44 kgek'lflj“(‘:i)
Ri Rinnatimbermdot 80,0 84,0 88,0 92,0 96,0 100,0
Vi Vo6imbermdot 59,2 63,4 67,6 71,8 76 80,2
Pi Puusaiimbermdot 87,4 90,8 94,2 97,6 101 104,4
Sp Seljapikkus 39,9 40 40,1 40,2 40,3 40,4
Kvpk | Késivarre pikkus 54,8 55,0 55,2 55,4 55,6 55,8
Kasv
cm téhistus
164 S1 1 3 1 - - 10
170 S2 2 3 1 2 4 17
Skaala XS S SIM M M/L L
Tellimus kokku 3 10 6 2 2 4 27
Vest ,,Herta”
Ri Rinnaiimbermoat 80,0 84,0 88,0 92,0 96,0 100,0
Vii Vo6iimbermdot 59,2 63,4 67,6 71,8 76 80,2
Pu Puusaiimbermaoot 87,4 90,8 94,2 97,6 101 104,4
Sp Seljapikkus 39,9 40 40,1 40,2 40,3 40,4
Kasv
cm téhistus
164 S1 - 3 1 1 - - 5
170 S2 1 2 2 - 1 2 8
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Tabeli 15 jarg

pa | M@t (em) 34 36 38 40 42 44 kgek'l'(il:“(‘:i)
Skaala XS S S/IM M M/L L
Tellimus kokku 1 5 3 1 1 2 13
Poll ,,Anett”
ﬁ;‘n 4 | Moot em) 34 - 38 40 - 44 Tellimus kokku (tk)
Pi Puusaiimbermdot 90,8 101
Up Uldpikkus 49,9 49,9
Kasv
cm tahistus
164 S1 4 1 5
170 S2 5 3 8
Skaala SIM M/L
Tellimus kokku 9 4 13

2.8. Tootlemismeetodite valik ja iseloomustus

2.8.1. Mudelite detailid ja lekaalid

Baassuuruse 38, kasv 164 15igete jargi valmistatakse originaallekaalid, lisades neile omblus- ja
tootlemisvarud, mis oleksid kooskdlas sdlmede tehnoloogilise to6tlemise viisiga. Detailidel dmblemisel
on oluline vastasmérkide olemasolu tagamaks t66 kiiret, tépset ja sujuvat kulgemist. Lekaali kood
koosneb kolmest numbrist, millest esimene tahistab materjali, teine keha osa, kus detail asub ja kolmas
detaili numbrit (Tabel 16). Alljargnevas tabelis (Tabel 17) on lekaalidele koostatud spetsifikatsioon,

milles on vélja toodud mudeli detailide ja lekaalide kogused ning lekaalide nimetused ja koodid.
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Tabel 16

Mudelite materjalide ja lekaalide koodid [19]

Jrk Materjalide koodid Lekaalide koodid
nr Tiihis Nimetus Tiihis Nimetus
1. 0 Abilekaal 01-09 Seljadetailid
2. 1 Pluusiriie ,,Rodos* 10-19 Esiosa detailid
3. 2 Kostiilimiriie ,,Noir* 20-29 Varrukadetailid
4. 3 Satiin 30-39 Polledetailid
5. 4 Tooriie ,,Lucas“ 40 - 49 Krae detailid
6. 5 Dubleer 50 - 59 Virvli- ja voodetailid
7. 8 Vooder 60 - 69 Taskudetailid
8. 70-79 Kandid
9. 90 - 99 Abilekaalid
Tabel 17
Mudelite detailide ja lekaalide loetelu [19]
Jnrrl_< Lekaali nimetus LekaaIeKogus, tkDetaiIe ?fnﬁaﬂl;?jsgg Lekaali kood
PLUUS ,MERILIN”
1. | Seljakeskdetail 1 1 1 MERILIN101
2. | Seljaosa kiiljedetail 1 2 1 MERILIN102
3. | Parem hdlmadetail 1 1 1 MERILIN110
4. | Vasak holmadetail 1 1 1 MERILIN111
5. | Esiosa kiiljedetail 1 2 1 MERILIN112
6. | Varrukas 1 2 1 MERILIN120
7. | Varruka mansett 1 2 1 MERILIN121
8. | Pealiskrae 1 1 1 MERILIN140
9. | Aluskrae 1 1 1 MERILIN141
10. | Krae kand 1 2 1 MERILIN142
11. | Esiliistu dubleer 1 1 5 MERILIN513
12. | Varruka manseti dubleer 1 2 5 MERILIN521
13. | Pealiskrae dubleer 1 1 5 MERILIN540
14. | Krae kanna dubleer 1 2 5 MERILIN541
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Tabeli 17 jarg

‘r]];k Lekaali nimetus LekaaIeKogus, tkDetaiIe ?;[né:tl:rljsaeg Lekaali kood
15. rﬁgifﬁfsleizépa“kude 1 1 0 MERILINO90
VEST ,HERTA”
1. | Seljakeskdetail 1 1 2 HERTA201
2. | Seljaosa kiiljedetail 1 2 2 HERTA202
3. | Holmadetail 1 2 2 HERTA210
4. | Esiosa kiiljedetail 1 2 2 HERTA211
5. | Aluskrae 1 2 2 HERTA241
6. | Krae kand 1 2 2 HERTA242
7. | Seljaosa kant 1 1 2 HERTA204
8. | Tasku varjestus 1 2 2 HERTA261
9. | Poon 1 1 3 HERTA303
10. | Holma katteriie 1 2 3 HERTA312
11. | Pealiskrae 1 1 3 HERTA340
12. | Taskuliist 1 4 3 HERTA360
13. | Holma dubleer 1 2 5 HERTA510
14. | Holma katteriide dubleer 1 2 5 HERTA512
15. | Pealiskrae dubleer 1 1 5 HERTA540
16. | Aluskrae dubleer 1 2 5 HERTA541
17. | Krae kanna dubleer 1 2 5 HERTAb542
18. | Seljaosa kandi dubleer 1 1 5 HERTA504
19. | Podna dubleer 1 1 5 HERTA503
20. | Taskuliistu dubleer 1 4 5 HERTA560
21. | Taskualune dubleer 1 2 5 HERTA562
22. | Seljaosa vooder 1 1 8 HERTA801
23. | Esiosa vooder 1 2 8 HERTA810
24, ggifﬁ‘f‘sleﬁépaukude 1 1 0 HERTAO090
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Tabeli 17 jarg

Jnri( Lekaali nimetus LekaaIeKogus, tkDetai - ?;[né:tl:rljsaeg Lekaali kood
POLL ,ANETT”
1. | Pohidetail 1 1 4 ANETT430
2. | Seosepael 1 2 4 ANETT450
3. | Tasku 1 1 4 ANETT460
4. | Tasku satiin 1 1 3 ANETT361
5. | Tasku satiini dubleer 1 1 5 ANETT561
6. fabpjémi:etkfk“ 1 1 0 ANETT090
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2.8.2. Tingmérgid

Tabel 18

Tingmirkide tabel
TINGMARK TINGMARGI SELGITUS
P N Materjali parem pool
PShimaterjal
Satiin

Voodri materjal

Diagonaalkant

Lihtiihendusdmblusmasin,
pistetiitip 301

5-niidiline
adrestusuhendusdmblusmasin,
pistetiitip 802

A-A
T Lébildike asukoht
—— Materjal jatkub
Liimiriie
- %% Noopauk,

pistetiitip 304, 404

—_r— Noop
————— ————— Detaili katkestamine

41



2.8.3. Pluusi ,,Merilin” tehnoloogilised sdlmed

Labildigete moot M 1:1

Tabel 19
Pluusi ,,Merilin” tehnoloogilised sdlmed
Téhis Skeem Tingimused
P - Pistetiitip 802
A-A x%%x Omblusvaru 1,0 cm
- Pistetiitip 802
B-B :XJ%A—> Omblusvaru 1,0 cm
N Pistetiitip 301
C-C 5 Voltide siigavus 1,0 cm
R A‘
- Pistetiitibid 107, 301, 304
Ci““**_,_, ) Esiliistu laius 3,0 cm
D-D

Esiliistu parem pool on
osaliselt dubleeritud
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Tihis Skeem Tingimused
ﬁ r Pistetiiiip 301
1 Krae dmblusvaru 0,7 cm.
Krae kanna dmblusvaru
{ } tileval 0,7 cm, all 1,0 cm
~H o Pealiskrae ja krae kannad on
r‘a-; dubleeritud
E-E 1H ] §
Pistetiitip 301
Omblusvaru 1,0 cm
{ Varruka mansett on
F-F dubleeritud
‘ Pistetiitip 301
Topeltpalistuse laius 1,0 +
1,0cm
G-G )
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2.8.4. Vesti ,Herta” tehnoloogilised solmed

-E
Labildigete moot M 1:1
Tabel 20
Vesti ,,Herta” tehnoloogilised sdlmed
Téhis Skeem Tingimused
— - o i Pistetiitip 301

AA )i (i Tasku liistude laius 0,7 cm

3 i e Omblusvaru 0,5 cm

v | o ) (= ’
)
- Ijlstetuup 301 )
e Omblusvaru katteriide
B-B — omblemisel esiliistuga 1,0
— T~ cm; katteriide Omblemisel
et .
A 4 voodriga 1,0 cm
Pistetiitip 301
- y N i : p
— = Omblusvaru 1,0 cm
C-C 1 8 L YIYYYTTTTTI!I!!;:
— —_
[
v
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Téhis

Skeem

Tingimused

D-D

Pistetiiiip 301
Omblusvaru 0,7 cm

Kappimine 0,1 cm kauguselt
servast

E-E

Pistetiiiip 301
Omblusvaru 1,0 cm

F-F

Pistetiitip 301
Omblusvaru 1,0 cm

G-G

rrrrrrrrrrrrrrrrrrr

Pistetiitip 301

Omblusvaru 0,7 cm,
kappimine 0,1 cm kauguselt
servast

H-H

Pistetiititip 301

Omblusvaru pealiskrae
Omblemisel aluskraega,
kraede Omblemisel krae
kandadega 0,7 cm.
Omblusvaru krae kanna
omblemisel kaelakaarde 1,0
cm.

Pistetiitip 301
Omblusvaru 1,0 cm

J-J

Pistetiitip 301
Omblusvaru 0,7 cm
P&o6na laius 3,0 cm

K-K

Pistetiitip 301
Omblusvaru 0,7 cm
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2.8.5. Polle ,,Anett” tehnoloogilised s6lmed

Léabildigete moot M 1:1

Tabel 21
Polle ,,Anett” tehnoloogilised solmed
Téhis Skeem Tingimused
Pistetiitip 301
A-A Kandi valmislaius 0,7 cm
Omblusvaru 1,0 cm
Pistetiitip 301
Omblusvaru 1,0 cm
Voltide siigavus 1,0 cm
B-B
c.c — a~ — lzistetﬁﬁp 301
it — Omblusvaru 1,0 cm




Téhis Skeem Tingimused
M) 1iistet1'i1'ip 301
Omblusvaru 3,0 + 1,0 cm
D-D llb
o Pistetiitip 301
E-E ) Omblusvaru 0,7 cm
e S Pistetiitip 301
F-F A e Omblusvaru 1,0 cm
il
- 5 W
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2.9. Seadmete valik ja iseloomustus

Tabel 22
Omblusseadmed
Tehnilised parameetrid
Piste-
Seadme Seadme Seadme | Peavolli | pikkus/
nimetus | klass, mark | otstarve | poorete | Piste | nddp- | \ivine | Noela nr
arv liik augu
(p/min) pikkus
(mm)
Lihtiihendus- | Brother S- Uhendus-
Omblusmasin 7200A omblus 4000 301 3 120 80
Viieniidiline Rirestus-
darestus- Brother MA . 6000- ] )
hendus- 4-N31-65-5 uPendus- 8500 802 3 120; 160 80; 80
N ) omblus
Omblusmasin
Ulerdiva
v Brother Nodpaugu-
r~loopaugu- ' DH4-B980 Smblus 2000 404 23 120 90
Omblusmasin
Pesundop- -
Brother Noopaugu-
(zlugu- ' L H4-B8OOE Smblus 4000 304 15 120 90
Omblusmasin
NéGbi Brother zu J% 4{;1
00 .| cB3-B917- ugug 1500 107 ; 120 90
Omblusmasin A nodpide
Omblemine
Tabel 23

Kuumniiske tootlemise seadmed

Seadme otstarve

Seadme mark

Kuumniiske tootlemise reziim

Valmistaja tehas

Temp. Aurusurve | Kestvus
Aurutriikraud HT202 IRON 110-130°C | 225Bar 1%(;k12 VEIT
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2.10. Mudelite tootlemise tehnoloogilised jéirjestused

Tabel 24
Tehnoloogiline jérjestus
Jrk Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Ajal_<u|u Seadmed, vahendid
nr (min)
PLUUS ,MERILIN”
1. | Komplekteerimine K 1,0 Pliiats
2. | Kinnise dubleerimine PK 0,5 VEIT HT202 IRON
3. | Parema hdlmadetaili esikinnise triikimine PK 1,0 VEIT HT202 IRON
4. | Vasaku holmadetaili esikinnise tritkimine PK 1,0 VEIT HT202 IRON
5. | Parema holma esikinnise d0mblemine M 0,4 Brother S-7200
6. | Noopaukude asukoha mirkimine K 0,5 Pliiats
7. | Noopaukude dmblemine SM 1,2 Brother LH4-B800OE
8. | Voltide dmblemine M 1,0 Brother S-7200
9. | Esiosa reljeefide 0mblemine SM 0,6 Brother MA4-N31-65-5
10. | Seljaosa reljeefide dGmblemine SM 0,6 Brother MA4-N31-65-5
11. | Oladmbluste dmblemine SM 0,5 Brother MA4-N31-65-5
12. E;Ef:ﬁﬂ?;fhggz{fgg;; peswjuhendi | g0y |7 | Brother MA4-N31-65-5
13. | Pealiskrae dmblemine aluskraega M 0,5 Brother S-7200
14. | Krae nurkade véljatdmbamine K 0,3 niit
15. | Krae vahetriikimine PK 0,5 VEIT HT202 IRON
16. | Krae tikkimine M 0,5 Brother S-7200
17. | Kandade dmblemine kraega M 0,6 Brother S-7200
18. | Kanna dmblusvaru 16ikamine K 0,3 kaarid
10, | 1o tiag”ar;‘i‘pg?zgﬁ‘gmme + Omblusvaru | gy 0,7 | VEIT HT202 IRON
20. | Firmasildi 0mblemine kaelakaarde M 0,2 Brother S-7200
21. | Vilimise kanna dmblemine kaelakaarde M 0,7 Brother S-7200
22. | Sisemise kanna dmblemine kaelakaarde M 0,7 Brother S-7200
23. | Varruka kédealuse 0mbluse dmblemine SM 0,5 Brother MA4-N31-65-5
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Tabeli 24 jarg

Jrk Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Ajal_<u|u Seadmed, vahendid
nr (min)
24, g’;gﬁl‘;ignrirlzegt;:iggkgggiengoo'eks ning | pi 0,3 | VEIT HT202 IRON
o5 Xre:;gléllias manseti detaili 9mblemine M 0.4 Brother S-7200
26, | arruka mansei siemise poole M | 07 | Brothers-7200
27. | | omitamine pealkkeomblusegs M | 07 | Brother s-7200
28. | Varruka dmblemine kideaugukaarde SM 0,8 Brother MA4-N31-65-5
29. | Alldére palistus M 0,8 Brother S-7200
30. | Noopide asukoha markimine K 0,5 Pliiats
31. | Noopide dmblemine SM 1,4 Brother CB-B917-A
32. | Puhastamine K 1,0 Kaarid
33. | Lopptriikimine PK 2,0 VEIT HT202 IRON
34. | Kvaliteedikontroll K 1,5
35. | Markeerimine ja pakkimine K 1,5 markeerimiskleepsud, Kiled
KOKKU 26,1 min
VEST ,,HERTA”
1. | Komplekteerimine K 1,8 Pliiats
2. | Liimipaela liimimine revéarile PK 0,3 VEIT HT202 IRON
3. | Liimipaela liimimine spiilijoonele PK 0,3 VEIT HT202 IRON
4. | Tasku liistudetailide pooleks triikimine PK 0,3 VEIT HT202 IRON
5. | Esiosa reljeefide dmblemine M 0,7 Brother S-7200
6. | Taskuava aluse dubleerimine PK 0,4 VEIT HT202 IRON
7. | Tasku liistudetailide dmblemine hdlmale M 1,4 Brother S-7200
8. | Taskuava loikamine K 0,4 Kaarid
9. | Tasku liistude p6oramine K 0,3
10. | Tasku nurkade kinnitamine M 0,5 Brother S-7200
11 Tasku varjestusdetaili dmblemine M 05 Brother S-7200

taskuava alla
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Tabeli 24 jarg

Jrk Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Ajal_<u|u Seadmed, vahendid

nr (min)

12. | Pddna dmblemine M 0,5 Brother S-7200

13. | Pddna timberpodramine K 0,3

14. | Detailide vahetriikimine PK 1,0 VEIT HT202 IRON

15, Egﬁggeﬁz;lﬁaeenﬁiélleg zbikinnitusega seljaosa M 0.3 Brother S-7200

16. | Seljadetaili reljeefide Omblemine M 0,7 Brother S-7200

17. | Oladmbluste dmblemine M 0,5 Brother S-7200

18. | Kiiljedmbluste dmblemine M 0,7 Brother S-7200

19. | Katteriide dmblemine hdlma eesdirde M 0,7 Brother S-7200

20, | Revai osas Smblusvaru kappimine M | 04 | Brothers-7200

21, Eeséé_r_es omblusvaru kappimine M 04 Brother S-7200
katteriide poole ’

22. | Revédri ja allddre nurga pooramine K 0,6

23. | Aluskrae detailide kokkudmblemine M 0,3 Brother S-7200

24. | Aluskrae dmblemine kanna kiilge M 0,5 Brother S-7200

25. | Pealiskrae Omblemine kanna kiilge M 0,5 Brother S-7200

26. | Alus- ja pealiskrac 6mblemine omavahel M 0,7 Brother S-7200

27 5{;7( r\;éieli;(sjzrl\éa omblusvaru kappimine M 0.4 Brother S-7200

o8, ggztgﬁzzrrﬁiléeramine, nurkade K 0.4

29. | Krae vahetriikimine PK 0,5 VEIT HT202 IRON

30. | Aluskrae dmblemine kaelakaarde M 0,5 Brother S-7200

31 2)1::}::11;3}/;;181 tikestamine kaelakaare ja K 0,2 Kirid

32. | Seljakandi dmblemine katteriide kiilge M 0,5 Brother S-7200

33 ‘rI;?doetguﬁr;etriikimine, asetamine PK 1.0 VEIT HT202 IRON

34. | Voodri esiosa sissevotete dmblemine M 0,4 Brother S-7200

35. | Voodri seljaosa sissevotete dmblemine M 0,4 Brother S-7200

51




Tabeli 24 jarg

Jrk Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Ajal_<u|u Seadmed, vahendid
nr (min)
3. | Lemnbend: Smblemine kileomblusesse | M| 07 | Brother S-7200
37. | Voodri triikkimine PK 0,5 VEIT HT202 IRON
38. | Voodri 6ladmbluste dmblemine M 0,5 Brother S-7200
39. | Katteriide ja voodri kokkudmblemine M 1,0 Brother S-7200
40. | Firmasildi 6mblemine kaelakandile M 0,2 Brother S-7200
41. | Krae dmblemine kaelakaarde M 0,8 Brother S-7200
42. | Omblusvaru kinnitamine kaelakaares M 0,5 Brother S-7200
43. | Kéeaugukaarte dmblemine M 1,0 Brother S-7200
44, %ggﬁgglé(gﬁares omblusvaru kappimine M 0.7 Brother S-7200
45. | Alldire dmblemine M 0,3 Brother S-7200
46. | Toote iimberpodramine K 1,0
47. | Ava kinnidmblemine M 0,3 Brother S-7200
48. | Noopaukude asukoha méarkimine K 0,5 Pliiats
49. | Noopaukude dOmblemine SM 0,7 Brother DH4-B980
50. | Noopide asukoha méarkimine K 0,5 Pliiats
51. | Noopide dmblemine SM 0,7 Brother CB3-B917-A
52. | Puhastamine K 1,5 Kaarid
53. | Lopptriikimine PK 0,7 VEIT HT202 IRON
54. | Kvaliteedikontroll K 1,0
55. | Markeerimine ja pakkimine K 1,5 markeerimiskleepsud, kiled
KOKKU 33,9 min
POLL ,,ANETT”
1. | Komplekteerimine K 1,0 pliiats
2. | Voltide d0mblemine M 0,7 Brother S-7200
3. | Tasku servade triikimine PK 0,4 VEIT HT202 IRON
4. | Voltide vahetriikimine PK 0,3 VEIT HT202 IRON
5. | Volditud detaili dmblemine taskuga M 0,5 Brother S-7200
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Tabeli 24 jarg

Jrk Jagumatu operatsiooni sisu Eriala Ajal_<u|u Seadmed, vahendid
nr (min)
6. | Volditud detaili otste puhtaks dmblemine M 0.5 Brother S-7200
7. | Volditud detaili iimberpooramine K 0,3
8. | Tasku ililemise serva tikkimine M 0,3 Brother S-7200
O | Kinmitombluse omblomine M| 03| Brother 7200
10. | Tasku dmblemine pollele M 0,4 Brother S-7200
11. | Tasku pealisombluse 6mblemine M 0,3 Brother S-7200
12. | Seosepaclte Gmblemine M 0,6 Brother S-7200
13 sgngg;eblz Iiilﬁte)erpééramine ja nurkade K 0,5
14, iﬁﬂ(ea;edri\g; tootlemine tiketeni M 0.7 Brother S-7200
15| Gmblemine tlome senakalge | M | 08 | Brothers7200
16. | Serva iimberpddramine K 0,3
17. | Polle tlemise serva Omblemine M 0,7 Brother S-7200
18, Igg)slte; jﬁg}?j tikkimine, dmbluse vahele M 0.7 Brother S-7200
19. | Firmasildi dmblemine M 0,2 Brother S-7200
20. | Puhastamine K 0,5 Kaarid
21. | Lopptriikimine PK 0,5 VEIT HT202 IRON
22. | Kvaliteedikontroll K 0,8
23. | Markeerimine ja pakkimine K 1,0 markeerimiskleepsud, kiled
KOKKU 12 min

M — universaalne dmblusmasin

SM — spetsiaalne dGmblusmasin

K — kaésitsi teostatav t00

PK — késipress
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3. ORGANISATSIOONILINE OSA

3.1. Tootmisprotsessi tiiiibi valik ja toojaotuse koostamine

3.1.1. Mudelite toomahukuse analiiiis

Mitmetegumoelises protsessis koostatakse mudelite to0sse suunamise ehk soO0tmisviisi

kindlaksmadramiseks iiheaegselt dmmeldavate mudelite toomahukuse analiiiis.

Tabel 25
Toomahukuse analiiiis
Mudeli tihis Tootlemise aeg (min) Protsent (%) Kérvaldekalde %
Anett 12 100 0
Merilin 26,1 217,5 117,5
Herta 33,9 282,5 182,5

3.1.2. Tootmisprotsessi tiiiibi valik ja Kirjeldus

Ettevote tegeleb viikeseeriatootmisega. Tegemist on mitmetegumoelise tootmisliiniga ja selle protsessi
tiilip on vabariitmiga karpsiisteem, st et tegemist on vabariitmilise t66ga, kus tooted asuvad karpides
pakiviisi — pluusid neljastes pakkides, vestid kahestes pakkides, pdlled 13 pakkides. T66jaotus ei pea
olema ranges tehnoloogilises jérjestuses. Tooliste arv ei ole suur ja tooted on viikeste modtmetega.
Voimsuse ehk viljastatava toodangu mahu jargi saab antud tehnoloogilise protsessi liigitada viikese
vdimsusega protsessiks. Omblusprotsessi todst vdtab osa 7 tdélist ja antud juhul on tellimuse suurus
kokku 53 toodet (27 pluusi, 13 vesti, 13 pdlle). To6 kulgeb protsessis enamasti katkematult. [20] [21]

Pooltoodete liikumine omblusliinil toimub sik-sakiliselt ning toimub t66 pakiviisiline tsiikliline

s6otmine. Paki keskmine suurus on kuni 4 detaili pakis. Komplekteeritud detailid suunab toosse
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komplekteerija-sootja, protsessisiseselt suunab pooltooteid edasi meister/tehnoloog. Toéokohad

paiknevad sirgjooneliselt kahes reas ning kasutatakse ka abipindu ja stangesid. [20]
3.2. Toojaotuse koostamise tingimused

Omblusprotsessi toost votab osa 7 todlist. Iga todline todtleb toote teatud osa, mis vdib koosneda iihest
vOi mitmest jagumatust operatsioonist.

Jagumatute operatsioonide ajad on erinevad. Riitmilise t60 loomiseks koostatakse koondoperatsioonid
selliselt, et nad oleksid taktiga vordsed voi kordsed. T66 jaotatakse selliselt, et todlised oleksid enam-
vihem vordselt koormatud.

Koondoperatsioon koosneb iihest vGi mitmest jagumatust operatsioonist vastavalt taktile.

Takti (1) arvutamisel on aluseks tootmisiilesanne ja sellele vastavalt on takti arvutamiseks pShivalem

[21]:
1. aluseks on tootmisiilesandes etteantud pohitooliste arv.
tk = Tk / N, kus

Tk — toote keskmine t66tlemise aeg (sek.,min.,h);
N — pdhitooliste arv (etteantud)
7k = Tk / N, kusjuures Tk — 24 min;
N-7
tk=24/7 =3,43 min

Tsuklitakti arvutamiseks kasutatakse valemit T ts = ttk x c,

T ts — tsiiklitakt

¢ — mudelite arv

T ts =3,43 x 3 =10,29 min
Jagumatute operatsioonide ajad on vidga erinevad ja seetdttu ei ole neid vOimalik alati
koondoperatsioonideks {ihendada vordselt taktiga. Ka tooliste voimed on erinevad, ning et tagada t6dle
normaalne riitm on lubatud taktist ajalised kdrvalekaldumised. Nende suurus oleneb protsessi tiilibist.
Vabariitmilise protsessi lubatud kdorvalekalle on + 10% taktiajast. Lubatud kdorvalekalle arvutatakse
valemiga : t lub = (0,9 — 1,1) x t x k. Lubatud kdrvalekalle antud toodete dmblemise protsessis [21]:
tlub=(0,9-1,1) x 10,29 x 1 =- 2,058 min = 2,1 min
tmin=0,9x1xk=0,9x10,29 x 1=9,261 min = 9,3 min
tmax=11xtxk=11x%10,29 x1=11,319 min = 11,3 min
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3.3. Toojaotuse koostamine

Tabel 26

Todjaotus

Jrk.

nr

Koondoperatsioonide

sisu

Eriala

Ajakulu

mudelitele

(min)

M

H

A

Uld-
aeg
(min)

Kesk-
mine
aeg
(min)

Fakti-
line
tooliste
arv

Seadmed ja
vahendid

1M/1,0 + 1H/1,8 +
1A/1,0 + 2M/0,5 +
2H/0,3 + 3M/1,0 +
3H/0,3 + 3A/0,4 +
4M/1,0 + 4H/0,3 +
4A/0,3 + 6H/0,4 +
14H/1,0 + 15M/0,5 +
19M/0,7 + 24M/0,3 +
29H/0,5 + 37H/0,5

K, PK

5,0

51

1,7

11,8

3,93

pliiats, VEIT
HT202 IRON,
kaarid

2A/0,7 + 5M/0,4 +
5H/0,7 + 5A/0,5 +
6A/0,5 + 7A/0,3 +
12H/0,5 + 12A/0,6 +
13H/0,3 + 13A/0,5 +
14A/0,7 + 15A/0,5 +
16A/0,3 + 17A/ 0,7 +
18A/0,7 + 19A/0,2 +
20M/0,2 + 32H/0,5 +
34H/0,4 + 35H/0,4

0,6

2,8

6,3

9,7

3,23

Brother S-7200,
kasitsi

6M/0,5 + 7TM/1,2 +
TH/1,4 + 8M/1,0 +
8H/0,4 + 8A/0,3 + +
9H/0,3 + 9A/0,3 +
10H/0,5 + 10A/0,4 +
11H/0,5 + 11A/0,3 +
13M/0,5 + 14M/0,3 +
16M/0,5 + 48H/0,5 +
49H/0,7

4,0

4,3

1,3

9,6

3,2

Brother S-7200,
késitsi, Brother
LH4-B80O0E,
Brother DH4-
B980

9M/0,6 + 10M/0,6 +
11M/0,5 + 12M/0,7 +
15H/0,3 + 16H/0,7 +
17M/0,6 + 17H/0,5 +
18M/0,3 + 18H/0,7 +
19H/0,7 + 20H/0,4 +
21M/0,7 + 21H/0,4 +
22M/0,7 + 22H/0,6 +
23M/0,5 + 23H/0,3

SM, M,

5,2

4,6

9,8

3,27

Brother MA4-
N31-65-5,
Brother S-7200,
késitsi
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Tabeli 26 jirg

Ajakulu

o mudelitele | ©1a- | K&K~ | Faki- .
Jrk. | Koondoperatsioonide Eriala . aeg mine line Seadmed ja
nr sisu (min) Loy | aeg | toiliste vahendid
M| H|A M (miny | arv
24H/0,5 + 25M/0.4 +
25H/0,5 + 26M/0,7 +
26H/0,7 + 27M0,7 +
27H/0,4 + 28M/0,8 +
5. | 28H/04+20M/08+ | MK | 34|67 - | 101 | 337 1 Bro”;f.r st-7200,
30H/0,5 + 31H/0,2 + astist
36H/0,7 + 38H/0,5 +
39H/1,0 + 41H/0,8 +
42H/0.5
20A/0.4 + 30M/0.5 +
31M/1,4 + 32M/1,0 +
40H/0,2 + 43H/1,0 + K SM Kasitsi, Brother
6. 44H/0.7 + 45H/0.3 + o 1296204 95 | 317 1 CB-B917-A,
46H/1,0 + 47H/0,3 + Brother S-7200
50H/0,5 + 51H/0,7 +
52H/15
21A/0.5 + 22A/0,8 + o
23A1,0 + 33M/2,0 + ﬁ?rsz“osé I\F’z'g;
7. | 33H/M0+34M/L5+ | KPK | 5 | 42| 23| 115 | 383 1 oarris.
35M/1,5 + 53H/0,7 + Kleepsud. kiled
54H/1,0 + 55H/1.5 psud,
KOKKU 72 24 7
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3.4. Toojaotuse analiiiis

3.4.1. Arvutuslik analiiiis

Arvutatakse tsiiklilise s66tmisviisi kooskolastamise koefitsendi ke jargmise valemiga [21]:
kc = Tk / Tk x Nf, kus

Tk on toote to6tlemise keskmine aeg;

tk on protsessi keskmine takt ehk 3,43 min;

Nf on faktiline tooliste arv ehk 7 inimest.

kc=24/3,43x7=24/24,01=0,999~=1,00

Vabariitmilise tookorralduse puhul voib kooskolastamise koefitsient olla 0,98 - 1,05. Ideaalsel juhul on
kc = 1, lubatud korvalekalded koefitsiendist on jargnevad kc min = 0,98, mis nditab alakoormust, kc
max = 1,05, mis niitab iilekoormust. [21]

Antud tulemuse kc = 1,00 puhul on néha, et see arv mahub lubatud vahemikku ning jarelikult on see

tulemus sobilik.

58



3.4.2. Graafiline analiiiis

Graafiline analiilis on vajalik, et ndha tOdtajate koormustaset. Analiiiisis on esitatud
koondoperatsioonide maksimaalne ning minimaalne korvalekalle ning samuti on vélja toodud ideaalne
keskmine takt. Joonisel 4 on ndha, et kahel to6tajal on natuke liiga suur koormus, kuid kuna ettevdte on
viike ning tootajaid on antud protsessis vihe, on todjaotus koostatud vastavalt ning kokkuvdttes on

protsess ajaliselt tasakaalus.

12,0 \

115 \ ................................................ / _____

11,0 \ t max = 11,3 min

10’5 ___________ \ .................................................. o - - - - -

— \
10,0 \\\// \/ T ts = 10,29 min

(AT A ] e e

9,0 t min =9,3 min

1 2 3 4 5 6 7 Koondoperatsiooni number
11,8 9,7 9,6 9,8 10,1 9,5 11,5 Koondoperatsiooni aeg (min)
1 1 1 1 1 1 1 Tooliste arv operatsioonil

Joonis 4. Graafiline tddjaotuse analiiiis
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3.5. Protsessi tehnoloogiline skeem

Tehnoloogilise skeemi jargi paigutatakse tdokohad protsessi, tookohtadele antakse seadmed, vahendid ja todlised, arvestatakse t66d ja
tootasu, kontrollitakse tehnoloogilist protsessi. Tehnoloogilise skeemi koostamisel on aluseks toote tdotlemise jirjestused ja toojaotuse

tabel.

Tabel 27
Tehnoloogiline skeem
_ Ajakulu Operatsiooni hinne | .. Kesk- -
Irk Koondoperatsiooni sisu E-n mudelitele (min) r?;or?;] ¢/min Iéjul;;- mine e Seadmed,
nr ala | H A (tk) M H A min aeg Fak- | Arvu- vahendid
(min) | tiline | tuslik
1. | 1M Komplekteerimine K 1,0 - -

1H Komplekteerimine K - 1,8 -
1A Komplekteerimine K - - 1,0
2M Kinnise dubleerimine PK | 0,5 - -
2H Liimipaela liimimine PK - 0,3 -

revadrile
3Mtl:ieiﬁmianlgolma esikinnise PK | 1,0 B B ril/lllzalt?
3H l.;;m;gzzl;elumlmme PK | - 0.3 ) 'IgéONZ
3A Tasku servade triikimine
4M Vasaku hdlma esikinnise PK ) ) 0.4

triikimine PK| 05 | - -
4H Tasku liistudetailide pooleks

triikimine PK - 0,3 -
4A Voltide vahetriikimine PK - - 0,3
6H Taskuava aluse dubleerimine | PK - 0,4 -
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Tabeli 27 jarg

_ Ajakulu Operatsiooni hinne | .. Kesk- -
Eri | mudelitele (min) | To0- €/min uld- | Tooliste arv
Jrk L mine Seadmed,
Koondoperatsiooni sisu - norm aeg .
nr ala | M H A (tk) M H A min aeg Fak- | Arvu- | vahendid
(min) | tiline | tuslik
1. | 14H Detailide vahetriikimine PK - 1,0 -
15M Krae vahetriikimine PK | 05 - -
19M Krae kanna vahetriikimine | px | 07 - - .
+ 0v 1 cm tagasipdoramine FiI/III;IJEIS_’
24M V?rlr(uka' ma?seti triikimine PK | 03 ) ) HT202
pooleks ning dv IRON
tagasipooramine
29H Krae vahetriikimine PK - 0,5 B
37H Voodri triikimine PK : 0,5 -
K
Kokku PK 5,0 51 | 1,7 122 0,25 | 0,26 | 0,10 | 11,8 | 3,93 1 1,15
2. | 2A Voltide dmblemine M - - 0,7
5M Parema holma esikinnise M 0,4 - -
Oomblemine
5H Esiosa reljeefide M - 0,7 -
kokkudmblemine
5A Volditud detaili 6mblemine M ) ) 05
taskuga
6A Volditud detaili otste
puhtaks dmblemine M } } 0,5 Brother
7A Volditud detaili S-7200,
limberpédramine K - - 0,3 kasitsi
12H P36na d0mblemine M - 0,5 -
12A Seosepaelte dmblemine M - - 0,6
13H Pd6na timberpdoramine K - 0,3 -
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Tabeli 27 jarg

_ Ajakulu Operatsiooni hinne | .. Kesk- -
Irk . Eri | mudelitele (min) | T86- €/min Uld- | e | TP sedmed
Koondoperatsiooni sisu - norm aeg )
" ala | H | A | @tk M H A | min | 28 | Fak- | Arvu- vahendid
(min) | tiline | tuslik
2. | 13A Seosepaelte K - - 0,5
timberpdoramine ja nurkade
véljatdmbamine
14A"P611e serva tootlemine M ) ) 07
taketeni
15A Serva tagasikeeramine ja
seosepaelte dmblemine
iilemise serva kiilge M - - 05
16A Serva iimberpdoramine K - - 0,3
17A Polle iilemise serva M - - 0,8
dmblemine Brother
18A Polle serva tikkimine, M - - 0,7 81;5521?5?
ombluse vahele pesujuhend
19A Firmasildi dGmblemine M _ _ 0.2
20M Firmasildi dmblemine M 0.2 _ _
kaelakaarde
32H Seljakandi dmblemine M 05
katteriide kiilge ) : )
34H Voodri esiosa sissevotete
dmblemine M - 0,4 -
35H Voodri tagaosa sissevotete
omblemine M - 0,4 -
M
Kokku K 0,6 28 | 63 149 0,03 | 0,14 | 0,32 | 9,7 3,23 1 0,94
3. | 6M Nfiépaqkude asukoha K 05 ) ) Kisitsi
markimine
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Tabeli 27 jarg

_ Ajakulu Operatsiooni hinne | .. Kesk- -
Jrk N Eri | mudelitele (min) | To9- €/min Uld- | C e | Toostean g dmed
Koondoperatsiooni sisu - norm aeg ]
nr ala (tk) - @9 | Fak- | Arvu- | vahendid
Mo H A Mo B AT (min) | iline | tuslik
3 |17m Nodpaukude dmblemine SI\I>I/I 1.2 ) )
7H Tasku liistudetailide LA
Omblemine hdlmale
8M Voltide dmblemine M| 10 | - -
8H Taskuava ldoikamine K - 04 -
8A Tasku tilemise serva M - - 03
tikkimine
9H Tasku liistude pdéramine K - 0,3 -
9A Volditud detaili alumise M - - 0,3 Brother
serva kinnitusdombluse 5-7200
omblemine M | . | o5 | - Kiisitsi,
10H Tasku nurkade kinnitamine | 4 i i 0.4 Brother
10A Tasku dmblemine pdllele M i 05 : LH4-
11H Taskuava varjestusdetaili ’ Bch?t?lEe,r
omblemine taskuava alla
L M _ _ 0,3 DH4-
11A Tasku pealisdmbluse B980
omblemine
13M Pealiskrae dmblemine M 0,5 B B
aluskraega
14M Krae nurkade K1 03 - -
véljatdmbamine
16M Krae tikkimine M | 05 - -
48H Noopaukude asukoha K - 0,5 -
mérkimine
49H Noopaukude dmblemine SM 3 07 3
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Tabeli 27 jarg

_ Ajakulu Operatsiooni hinne | .. Kesk- -
Koondoperatsiooni sisu - norm aeg )
" ala | H | A | @tk M H A | min | 28 | Fak- | Arvu- vahendid
(min) | tiline | tuslik
M
Kokku K 4,0 43 | 13 150 0,2 | 0,22 | 0,07 | 9,6 3,2 1 0,93
SM
4. | 9M Esiosa reljeefide dmblemine -
. - SM| 0,6 -
10M Seljaosa reljeefide -
Oomblemine SM | 06 )
11M Oladmbluste dmblemine .
12M Kiiljedmbluste dmblemine SM |05 ) .
+ pesujuhendi dmblemine | SM | 0,7 -
kiiljedmblusesse
15H Podna dmblemine M - 0,3 )
abikinnitusega seljadetailile Brother
16H Seljadetaili reljeefide M } 0.7 : MAA4-
dmblemine ’ N31-65-5,
17M Kandade dmblemine - Brother
kraega M 0,6 B S-7200,
17H Oladmbluste dmblemine . ksitsi
18M Kanna dmblusvaru M ) 0.5 ;
16ikamine K 0,3 - )
18H Kiiljedmbluste dmblemine | M - 0,7
19H Katteriide dmblemine )
holma eesédérde M - 0,7
20H Revédéri osas ov kappimine M - 0,4 i
hdlma poole
21M Vilimise kanna 6mblemine M 0.7 _ B
kaelakaarde ’
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Tabeli 27 jarg

_ Ajakulu Operatsiooni hinne | .. Kesk- -
Jrk N Eri | mudelitele (min) | To9- €/min Uld- | e | A | dmed
Koondoperatsiooni sisu - norm aeg h d'd’
" da | mlnlal @ | mlu | Al mn| 2 | Fak| Ay | vahend
(min) | tiline | tuslik
4. | 21H Eesééares 6v kappimine M - 0,4 -
katteriide poole
22M Sisemise kanna dmblemine
M 0,7 - -
kaelakaarde SBrgggr
22H Revéiéifi ja allddre nurga K ) 06 ] Kiisitsi
pOdramine
23M Varruka kdealuse 6mbluse
omblemine SM| 05 - -
SM
Kokku M 52 4,6 - 151 0,26 | 0,23 - 9,8 3,27 1 0,95
K
5. | 24H Aluskrae dmblemine kanna | M - 0,5 -
kiilge
25M Varruka manseti detaili
. . . M 0,4 - -
omblemine ringseks
25H Aluskrae dmblemine kanna
kiilge M - 0,5 -
26M Varruka manseti sisemise
poole dmblemine M | 07 - - Brother
varrukaga S-7200,
26H Alus- ja pealiskrae M - 0,7 - kasitsi
omblemine omavahel
27M Varruka manseti pealmise M 0.7 ) )
poole kinnitamine pealt- ’
tikkedmblusega
27H Krae vilisserva ov
kappimine aluskrae poole M - 04 -
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Tabeli 27 jarg

_ Ajakulu Operatsiooni hinne | .. Kesk- -
JIrk o Eri | mudelitele (min) To6- €/min Uld- mine Tooliste ary Seadmed
Koondoperatsiooni sisu - norm aeg h d'd,
a ala| M | H A @ | M| H | A |min| G| Fak | Arvue | VEIERCE
(min) | tiline | tuslik
5. | 28M Varruka dmblemine M 0,8 - -
kdeaugukaarde
28H Krae ﬁmberpééraming, K - 0,4 .
nurkade viljatdmbamine
29M Alléére palistus . M 0.8 ) )
30H Aluskrae dmblemine M ) 05 )
kaelakaarde ’
31H Ov tikestamine kaelakaare
ja spiili nurgas K - 02 | - Brother
36H Voodri kiiljedmbluse 8'72.09'
dmblemine + pesujuhendi M - 0,7 - Késitsi
omblemine
kiiljedmblusesse
38H YOOdI‘l oladmbluste M ) 05 )
Omblemine
39H Katteriide ja voodri
kokkuomblemine M B 1,0 B
41H Krae dmblemine
kaelakaares M - 08 | -
42H Ov kinnitamine kaelakaares | M - 0,5 -
M
Kokku K 3,4 6,7 - 142 0,17 | 0,34 - 10,1 | 3,37 1 0,98
6. | 20A Puhastamine K - - 0,5 Pliiats
30M Noopide asukoha K 0,5 - - Brother
markimine CB-B917-
31M Nobpide dmblemine SM| 14 ] ) A
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Tabeli 27 jarg

Ajakulu Operatsiooni hinne | .. . -
ok - Eri | mudelitele (min) | T00- | cimin O | {0 | Todlisteary | mea
ar | Koondoperatsiooni sisu - norm ae'g 280 | Fak. | Arvu. | vahendid
dla) M | H A @M H A min gy | i
6. | 320M Puhastamine K10 ) )
40H Firmasildi dmblemine M . 0.2 .
kaelakandile
43H Kieaugukaarte dmblemine | M - 1,0 - Pliiats
44H _Kéi_eaugukaa_res ov M - 0,7 - Brothe,r
kappimine voodri poole CB-B917-
45H Allddre dmblemine M - 0,3 - A,
46H Toote timberpédramine K - 1,0 - Brother
47H Ava kinnidmblemine M - 0,3 - Sk-;éinCi)(Cil,
50H Noopide asukoha K - 0,5 -
markimine
51H No66pide dmblemine SM . 0,7 .
52H Puhastamine K } 15 -
K
Kokku SM| 29 6,2 | 04| 151 0,15 | 0,31 | 0,02 | 95 3,17 1 0,92
M
7. | 21A Lopptriikimine PK } . 0,5
22A Kvaliteedikontroll K . } 0.8
23A Markeerimine ja pakkimine K _ _ 1,0 VEIT
33M Lopptriikimine PK | 20 . . HT202
33H Toote vahetriikimine, PK ) 1,0 _ IRON,
asetamine riidepuule kéaarid
34M Kuvaliteedikontroll K 15 ) )
35M Markeerimine ja ’
pakkimine K| 15 i i
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Tabeli 27 jarg

_ Ajakulu Operatsiooni hinne | .. Kesk- -
Koondoperatsiooni sisu - norm aeg -
nr ala | H A (tk) M H A min @9 | Fak- | Arvu- | vahendid
(min) | tiline | tuslik
53H Lapptriikimine PK | - 07 | - VEIT
7. | 54H Kvaliteedikontroll K| - | 10] - o
55H Markeerimine ja pakkimine | K | - | 15 | - Ksrid
PK
Kokku K 5 4,2 2,3 125 0,25 | 0,21 | 0,12 | 11,5 3,83 1 1,11
KOKKU 26,1 | 339 | 12 1,31 | 1,71 | 0,63 7 7,01
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3.6. Protsessi tehnoloogilise skeemi analiiiis

3.6.1. Toojou ja seadmete koondtabel

T66jou koondtabel (Tabel 28) on koostatud tehnoloogilise skeemi pdhjal, see annab iilevaate to6liste

kvalifikatsioonist, erialade ja liikide I0ikes. Selle alusel on vdimalik méddrata protsessi
mehhaniseerimise tase.
Tabel 28
T66j0u koondtabel
ERIALA
M SM K PK Ajal_<u|u Tooliste
(min) arv

™ NM TSM NSM TK NK TPK NPK
32,4 3,18 6,9 0,67 21 2,03 11,7 1,14 72 7,01

3.6.2. Seadmete koondtabel

Seadmete koondtabel on koostatud tehnoloogilise skeemi pdhjal, loetledes projekteeritud seadmete

tiitibid arvuliselt vastavalt koondoperatsioonidele (Tabel 29).

Tabel 29

Seadmete koondtabel

Seadme mark Seadmete arv Remondi Remondi
e e : keerukuse keerukus
titiip, klass Pohiseadmed | Reserv Kokku koefitsent tingiihikutes

Brother S-7200 5 1 6 3,0 18
Brother MA4-N31-
65.5 1 - 1 5,0 5,0
Brother
DH4- B980 L ) L 70 70
Brother LH4-B800OE 1 - 1 7,0 7,0
Brother
CB3-B917-A L ) 1 70 70
VEIT HT202 IRON 1 - 1 7,0 7,0
KOKKU 10 1 11 - 51
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Mehaanikute vajadus = summaarne remondi keerukus tingiihikutes / 105
Mehaanikute vajadus = 51/ 105 = 0,49
Vaja on tihte mehaanikut, kelle koormus on 50% ehk 0,5.

3.6.3. Protsessi tehnilis-majanduslikud niitajad

1. Toodete toGtlemise keskmine aeg Tk — 24 min.

2. Protsessi voimsus M — 240.

3. Faktiline t6dliste arv Nf — 7 inimest.

4. Toodangu hulk iihe t66lise kohta ehk todviljakus Tv =240/ 7 = 34,3.

5. Toodete to6tlemise maksumus ehk tehnoloogilise skeemi koondoperatsioonide hinnete summa
H — 3,65 €/min.

6. Mehhaniseerimise koefitsent Km = (TM + TSM) / T =(32,4 +6,9) / 72 = 0,55

3.7. Tellimuse tiditmise arvutus

Firmas on 7 toolist. Esitatud on pluusi mudeli ,,Merilin“, vesti mudeli ,,Herta” ning pdlle mudeli
,ZAnett” tellimus, tellimuse suurus on 27, 13 ja 13 tiikki, kokku 53 toodet.

Leian:

1. inimtd6jou ressurss igal todpdeval 7 x 8 tundi = 56 inimtootundi pievas;

2. keskmine to6tlemise aeg Tk = 24 min;

3. keskmine aeg 53 toote dmblemiseks 24 x 53 = 1272 min = 21,2 tundi;

4. aeg tellimuse tditmiseks 53 / 56 = 0,95 toopieva;

5. voimsus M = 53 /0,95 = 55,8 toodet pievas.
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4. OMBLUSMATERJALIDE KULU NORMEERIMINE

4.1. Mudelite kangakulu normeerimine

Kangakulu normeerimine on vajalik, et vilja selgitada materjalikulu iihe toote voi1 kogu tellimuse
valmistamiseks. Kangakulu arvestamisel tuleb koostada detailide paigutusjoonised kanga
kasutuskdlbulikule pinnale, arvestades kanga ja lekaalide 16ime- ja koesuunda ning kanga kulu
efektiivsust. [21] Paigutusjoonised nditavad, kui palju kangast kulub mudelite ,,Merilin”, ,Herta” ja
,Anett” valmistamiseks (Tabel 30). Pluusiriidele ,,Rodos” ja kostiitimiriidele ,,Noir” on koostatud
iiksik- ja kombineeritud paigutus. Pluusiriide tiksikpaigutuse puhul on kanga kasutamise efektiivsus
madal — 59,99%. Kombineerides kaks eri suurust S34, K170 ja S44, K170, on kanga kasutamise
efektiivsus korgem — 70,55%. Kostiilimiriide puhul kasvas kanga kasutamise efektiivsus
iiksikpaigutuselt kombineeritud paigutusele iile minnes 3,04% vorra.

Tooriide ,,Lucas” liksikpaigutus hoivas 45,88% kanga kasutuskdlblikust alast. Detailide vihesuse tottu
oli mottekas kombineerida paljud eri suurused ja kasvud. Kombineerides seitse eri lekaali komplekti,
tousis kanga kasutamise efektiivsus 78,58%-le.

Satiinile tehti kaks kombineeritud paigutust — mudeli ,,Anett” ja mudeli ,,Herta” detalidele. Mudeli
»Anett” taskudetaile mahtub kanga laiusesse seitse tiikki. Kanga kasutamise efektiivsus on 84,01%.
Mudeli ,,Herta” puhul kombineeritakse kuus lekaali komplekti. Kanga kasutamise efektiivus on
65,67%.

Mudeli ,Herta” voodridetailid on suured ning voodrile ei ole mottekas teha {iiksikpaigutust.
Kombineeritakse kolm lekaali komplekti ning kanga kasutamise efektiivsus on 69,09 %.

Kangaste paigutusjoonised on esitatud lisadena (Lisad 2 - 9).
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Tabel 30

Kangakulu [19]

. . Lekaali .
Irk Materjali Mudel, n.ulle Palgutuses_ komplek- Le}de_me- Ka_nga Paigutuse Pal_gutuse Kanga_
. omblemisel | olevate lekaalide . kihtide laius . pikkus kasutamise
nr nimetus tide arv laius (cm) -
kasutatakse suurus N arv (cm) (cm) efektiivsus
joonisel
1. | Pluusiriie Merilin“ | $38, K164 1 1 150 147 117,2 59,99%
,,Rodos
Pluusiriie .« | S34,K170 .
2. _Rodos® ,,Merilin S44, K170 2 1 150 147 210,7 70,55%
3. | NoNImITIe | Ferta | S38, K164 1 1 150 146 64,0 63,89%
Kostiiiimiriie “ S34, K170 0
4. Noir ,,Herta S44, K170 2 1 150 146 130,7 66,93%
5, | Toorue ,Anett“ | $34-38, K164 1 1 150 147 69,0 45,88%
,,Lucas
- 2 x S34-38, K164;
Toor11e « .
6. Lucas® ,,Anett 1 x S34-38, K170; 5 1 140 147 214,8 78,58%
v 2 x S40-44, K170
. « 4 x S34-38, K164; 0
7. | Satiin ,,Anett 3 x 534-38 K170 7 1 145 141 34,0 84,01%
2 x S34, K170
8. | Satiin ,,Herta“ 2 x S38, K164 6 1 145 141 132,0 65,67%
2 x S44, K170
S34, K170
9. | Vooder ,,Herta“ S38, K164 3 1 150 146 119,8 69, 09%
S44, K170
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4.2. Mudelite niidikulu normeerimine

Niidikulu arvutamine on vajalik, et teada, kui palju niiti kulub ithe mudeli dmblemiseks. Niidikulu

sOltub masina ndelte ja haarajate arvukusest.

Lihtiihendusomblusel on kasutusel iiks noel,

tthenduséarestusdomblusel on kasutusel kaks ndela, néopaugumasinal ning né6bidmblusmasinal on

kummalgi tiks ndel. Koefitsiendi arvutamisel harutatakse iiles 10 cm pikkune dmblus ning mdddetakse

iile niitide pikkused, mis teisendatakse timber meetriteks. Niidikulu on esitatud tabelis 31.

Tabel 31
Niidikulu
. Keskmine
Niidi otstarve Niidi Viiry Omblusjoonte | Piste kg:alg':;lélnut arvutuslik
nr pikkus, m tiiiip m " | niidikulu
tootele, m
PLUUS ,MERILIN”
Detailide dmblemine PuUNane
5-niidilise 120 4,52 802 7,4 33,45
o - : Col 00428
ddrestusiihenduspistega
Detailide dmblemine PuUNane
5-niidilise 160 4,52 802 11,1 50,17
o - : Col 00428
ddrestusiihenduspistega
Detailide dmblemine Punane
lihtithenduspistega 120 Col 00428 9.9 301 2,5 24,75
Noopaukude Punane
dmblemine 1201 cor 00428 ) 304 ) 0>
Noopide Must
120 - 107 - 0,98
Omblemine Col 09700
VEST ,HERTA”
Pohimaterjali detailide Must
dmblemine 120 Col 09700 12,4 301 2,5 31
lihtithenduspistega 0
Voodri detailide Must
dmblemine 120 | 1,29 301 2,5 3,22
lihtiihenduspistega Col 09700
Nodpaukude Must
dmblemine 1201 cor 0g700 ) 404 ) 0:6
Noopide 120 | Must - 107 - 0,56
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Omblemine Col 09700
. Keskmine
Niidi otstarve Niidi Viiry Omblusjoonte | Piste kﬁ(lalgtlsiglni arvutuslik
nr pikkus, m tiliip m " | niidikulu
tootele, m
POLL ,ANETT”
Detailide dmblemine Must
lihtithenduspistega 120 Col 09700 9,05 301 2,5 22,63
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5. MAJANDUSLIK OSA

5.1. Tootmisprotsessi juhtimisstruktuur

DIREKTOR/JUHATAJA

’

TOOTMISJUHT/

OMBLEJAD TRIIKIJAD, KONTROLOR
. M .

Joonis 5. Juhtimisstruktuur [Autori koostatud]

Ettevotte iiheks tdhtsaks omaduseks on tema struktuur ehk koostisosade arv ja seosed nende
koostisosade vahel. Juhtimisstruktuuri teeb voimalikuks juhtimise elluviimise ettevottes ja loob
késkude ja korralduste raamistiku, mille 14bi on ettevdttes voimalik planeerida, organiseerida, juhtida ja
kontrollida. Struktuuri efektiivsuse tagab otsesus ja lihtsus. [22] Oluline on, et kdik todtajad saaksid
toole eelnevalt ka tookohustustele vastava viljadppe. Kdik tootmisprotsesside juhid ja to6lised vajavad
pohjalikku véljadpet meetodite ja oskuste osas, mis on vajalikud nende toGiilesannete tditmisel, St
[23:73]:

+ Kasutatavate tooriistade ja masinate digel kdsitsemisel;

 asjakohase dokumentatsiooni lugemisel ja mdistmisel;

+ kvaliteedialaste iilesannete teostamisel ja tookoha ohutuse osas.

Antud ettevdtte koosseis on vdga viike ning seetdttu teevad todlised erinevaid toid, nditeks
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tootmisjuhi kohustuste hulka kuuluvad ka meistri ning tehnoloogi todiilesanded. Raamatupidamise

teenus ostetakse sisse vastavast firmast nagu ka mehaanika- ning koristustddd. Omblusprotsessi

juhtimisstruktuur on esitatud joonisel 5, tooliste tilesanded tabelis 32.

Tabel 32

To6tajad ja nende kohustused [20]

Ametinimetus

Otsene iilemus

Tookohustused

Direktor/juhataja

Korraldab ettevotte majandustegevust ning tegeleb
kaubandusliku to6ga. Vastutab uute tootajate varbamise ja nende
to0It vabastamise ning to0 tasustamise osas. Organiseerib ja
kontrollib alluvate t66d.

Tegeleb tootmise juhtimisega ning tagab alliiksuses seadmete
tulemusliku t60 ja hdireteta tootmistegevuse. Tagab tellimuste
kvaliteetse ja digeaegse tditmise. Médrab toote tootlemise
tehnilised tingimused ning to6tab vélja toote to6tlemise
tehnoloogilise jérjestuse ja seadmed. Normeerib operatsioonide

Tootmisjuht / . . s N . et
Direktor / ajad ning koostab to6jaotuse Omblejate vahel, et tagada riitmiline
Tehnoloog / juhataja t60 tootmisliinis. Valib tootmiseks sobiva protsessitiiiibi ning
Meister koostab tootmisliini plaani. Kontrollib kehtivast tehnoloogilisest
reziimist kinnipidamist, korvaldab esinevaid puudusi ning
abistab t66lisi uute tehnoloogiliste operatsioonide omandamisel
ning esilekerkivate probleemide korral. Tagab to6vahendite,
masinate ja seadmete korrasoleku ja digeaegse remondi.
Dubleerija/ Tootmisjuht / Kontrollib toote tarvikud ja tootekaardid. Pakendab toote detailid
komplekteerija/ | tehnoloog / vastavalt tootlemise vajadusele. Triigib, pressib ja aurutab
triikija meister tooteid ja kokkudmmeldud detaile.
Omblustoodete kiire ja kvaliteetne valmistamine. Erineva
Tootmisjuht / suuruse ja kujuga tootedetailide dmblemine. Valmistab erinevaid
Ombleja tehnoloog / tootesdlmi ja vajaduse korral n66pide, haakide jm dmblemine.
meister Ombleja mdistab, tunneb erinevaid materjale ning oskab neid
saastlikult kasutada.
Tootmisjuht / Jélgib toodete kvaliteedinduetest kinnipidamist ja kontrollib
Kontrolor tehnoloog / valmistoodangut. Vordleb tooteid ndidismudeliga ning tagastab
meister praagi.

5.2. Tellimuse maht naturaalses ja rahalises viljenduses

Tellimuse maht nditab toodangu véljalaset mingi ajaperioodi jooksul, mida saab nii naturaalselt kui ka

rahaliselt vdljendada. T66jou ressurss on leitud korrutades todliste arvu 8 tunniga, mis on keskmine
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tootundide arv paevas. Tellimuse tiitmise aja leidmiseks on tellimuse suurus korrutatud toote

tootlusajaga tundides. Aeg tellimuse tiitmiseks pidevades on leitud jagades tellimuse tditmise aja t60jou

ressursiga. ToOpdeva voimsuse leidmiseks on koikide mudelite tellimuse suurus kokku jagatud ajaga,

mis kulub tellimuse tditmiseks kokku. Tellimuse mahu ldhteandmed on esitatud tabelis 33, tellimuse

maht naturaalses ja rahalises viljenduses on esitatud tabelites 34 ja 35.

Tabel 33
Tellimuse mahu lahteandmed

Jnr:< PLUUS ,MERILIN” | VEST ,HERTA” POLL LANETT”

1. | Tooliste arv 7 7 7

2. | Toodete tootlusajad, h 0,44 0,57 0,20

3. | Tellimuse suurus, tk 27 13 13

4. | T66jou ressurss, h 56 56 56

5. | Tellimuse tditmise aeg, h 11,88 7,41 2,6

6. T:clhmuse tditmise aeg 0,21 0,13 0,05

paevades
7. | Tellimuse tditmise aeg ,
kokku 0, 39 paeva

8. | Toopdeva voimsus 135,9 toodet

Tabel 34
Tellimuse maht naturaalses véljenduses
Toote nimetus Tooliste arv Tootlemise aeg tundides Tellimuse maht tk
Merilin 7 0,44 27
Herta 7 0,57 13
Anett 7 0,20 13
Tabel 35
Tellimuse maht rahalises viljenduses
Toote nimetus Miiiigihind kiibemaksuta, € Tellimuse maksumus
kiibemaksuta, €

Merilin 12,75 344,37
Herta 16,69 216,96
Anett 6,10 79,32
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5.3. Pohi- ja abimaterjalide maksumuse arvutamine

Pohimaterjal on rdivaste Omblemisel kasutatav pealismaterjal. Abimaterjalid on Omblemisel ja

tootmisel kasutatavad muud materjalid nagu niiteks tugevdusmaterjalid, furnituurid, dmblusniidid,

voodririided, etiketid jne.

Tabelites 36, 37 ja 38 on kajastatud kulutused mudelite tootmiseks vajalikele pohi- ja abimaterjalidele

nii naturaalses kui ka rahalises véljenduses. Tabelites on kajastatud keskmist kulu tootele.

Tabel 36
Pohi- ja abimaterjalide maksumuse arvutamine mudelile , Merilin”
Materjali nimetus Moaotiihik Uhikghind’ ';;tlllj r?zﬁzeelse K:’Jalllrjle:?igé?e
viljenduses viljenduses, €
POHIMATERJAL
Pluusiriie m 2,5 1,6 4,32
Kulutused pohimaterjalile kokku 4,32
ABIMATERJAL

Dubleer m 0,624 0,25 0,156
zl;r;%r:;;;t nr 120 m 0,00094 58,7 0,0552
(F;l;r:%r(l;g;t nr 160 m 0,00040 50,17 0,0201
Z'(;Sé g;'é (;" 120 m 0,00004 0,98 0,000
No66p tk 0,024 8 0,192
Firmasilt tk 0,192 1 0,192
Pesujuhend tk 0,0768 1 0,0768
Riidepuu tk 0,1884 1 0,1884
Kleebis tk 0,0312 1 0,0312
Pakend tk 0,0672 27 1,8144
Kulutused abimaterjalidele kokku 0,9798

KOKKU 5,30
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Tabel 37

Pohi- ja abimaterjalide maksumuse arvutamine mudelile ,,Herta”

Materjali nimetus Moaotiihik Uhikghind’ };;tlltj rta;)z;tszls K:J;E;ﬁgégle
viljenduses viljenduses, €
POHIMATERJAL

Kostiitimiriie m 4,80 0,66 3,168

Satiin m 4,60 0,3 1,38
Kulutused pohimaterjalidele kokku 4,548

ABIMATERJAL

Voodririie m 1,30 0,4 0,52
Dubleer m 0,624 0,83 0,5179
el | m | o | o
;‘i%%agg‘gg liimipael m 0,144 0,87 0,125
'g';sé g;'é (;'r 120 m 0,00004 32,05 0,0301
?:I;T%%Z;;t nr 120 m 0,00004 5,43 0,0051

No&op tk 0,12 5 0,6
Firmasilt tk 0,192 1 0,192
Pesujuhend tk 0,0768 1 0,0768
Riidepuu tk 0,1884 1 0,1884
Kleebis tk 0,0312 1 0,0312
Pakend tk 0,0672 13 0,8736
Minigrip kilekott tk 0,0048 1 0,0048
Kulutused abimaterjalidele kokku 2,4886
KOKKU 7,0366
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Tabel 38

Pohi- ja abimaterjalide maksumuse arvutamine mudelile ,,Anett”

Materjali nimetus Mootiihik Uhikghind’ };;tlltj rg)z;tseels K:J;E;ﬁgégle
viljenduses viljenduses, €
POHIMATERJAL

To6oriie m 3,00 0,59 1,77
Satiin m 4,60 0,057 0,262
Kulutused pohimaterjalidele kokku 2,032

ABIMATERJAL

Dubleer m 0,52 0,057 0,030
Diagonaalkant m 0,168 1,5 0,252
'(\:A;S;g;g (;" 120 m 0,00094 12,660 0,010
Firmasilt tk 0,192 1 0,073
Pesujuhend tk 0,0768 1 0,064
Kleebis tk 0,026 1 0,026
Pakend tk 0,0228 13 0,2964
Kulutused abimaterjalidele kokku 0,6387
KOKKU 2,6706

Mudeli ,,Merilin” pohimaterjali maksumus kokku on 4,32 € ning abimaterjalide maksumus 0,9798 €.
Kokku tuleb mudeli materjalide maksumus 5,30 €.

Mudeli ,,Herta” pohimaterjali maksumus on 4,584 € ning abimaterjalide maksumus 2,4886 €. Kokku
tuleb mudeli materjalide maksumus 7,04 €.

Mudeli ,,Anett” pdhimaterjali maksumus on 2,032 € ning abimaterjalide maksumus 0,63872 €. Kokku

tuleb mudeli materjalide maksumus 2,67 €.
5.4. Toote hinna kujundamine

Omahind on toote ettevalmistamise, tootmise ja realiseerimise kulud rahalises véljenduses. Tootmises
lisatakse omahinnale kulud, mis ettevotte on teinud toodangu tootmiseks kuni toodangu valmimise

hetkeni. Omahinna analiiiis vOoimaldab hinnata ettevotte to0 tohusust. Et tehtavad kulutused oleksid
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vorreldavad, kasutatakse ettevOtetes ja majandusharudes kulude arvestamisel ja toodangu omahinna

kalkuleerimisel iihtset metoodikat. [24]

Toodete to6tlemise tootasu arvestatakse minutihinde jargi, milleks on 0,05 eurot minutis. Tunnis on
hindeks 0,05 € x 60 min = 3,0 €. Mudeli ,,Merilin” tootmistddliste palk on 0,44 h x 3 €/h = 1,32 €.
Mudeli ,,Herta” tootmistooliste palk on 0,57 h x 3 €/h = 1,71 €. Mudeli ,,Anett” tootmistodliste palk on
0,2h x 3€/h=0,6 €.

Tootmistooliste palgale arvestatakse juurde sotsiaalmaks- ja tootuskindlustusmaks, milledeks aastal
2014 on Eesti Vabariigis 33% ning 1% [25] [26].

Toote hind peab kujunema vilja nii, et see kataks koiki ettevotte kulusid ja teeniks soovitud kasumit

(antud ettevotte puhul 20%). Kuna ettevote on kdibemaksukohuslane, tuleb hinnale lisada ka

kdibemaks 20%, mis lisatakse miitigihinnale [24] [27].

Toote hinna kalkulatsioon on esitatud tabelis 39.

Tabel 39
Toote hinna kalkulatsioon

Kalkulatsiooni Mudel Mudel Mudel Mudel Mudel Mudel

kirje ,Merilin” ,Merilin” | ,Herta” % ,Herta” »Anett” % ,Anett”

% summa, € summa, € summa, €
PShimaterjal - 4,32 - 4,548 - 2,032
Abimaterjal - 0,9798 - 2,4886 - 0,6387
Tootmistooliste ) 1,32 i 1,71 i 0.6
palk
Sotsiaalmaks + 34 1,7688 34 22914 34 0,804
tootuskindlustus
0
Muud kulud (% 170 224 168 287 169 1,01
palgast)
Toote omahind - 10,63 - 13,91 - 5,08
0

Kasum (% toote 20 213 20 278 20 1,02
omahinnast)
Miitigihind
kaibemaksuta ) 12,75 i 16,69 i 6,10
Kéibemaks 20 2,55 20 3,34 20 1,22
Mitiigihind ] 1531 i 20,03 i 7.32
kdibemaksuga
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Toote omahind kujuneb vilja, liites kokku pohi- ja abimaterjalide maksumused, tootmistooliste palgad,

sotsiaalmaks, todtuskindlustusmaks ja muud kulud.

5.5. Tehnilis-majanduslikud néitajad

Tabelis 40 on kokkuvotvalt vdlja toodud tdhtsamad tehnilis-majanduslikud néitajad. Nendeks on

tooliste arv, mudelite to6tlemise ajad, tellimuse suurus, toote omahind, kasum, toote miitigihind

kdibemaksuta ning toote miiligihind kdibemaksuga.

Tabel 40
Tehnilis-majanduslikud niitajad
Jnr:< Niitaja nimetus | Modotithik | Mudel ,Merilin” | Mudel ,,Herta” Mudel ,,Anett”
1. Tooliste arv inimest 7 7 7
2. Too6tlemise aeg tundi 0,44 0,57 0,20
3. Tellimuse suurus tukki 27 13 13
4, Toote omahind eurot 10,63 13,91 5,08
5. Kasum eurot 2,13 2,78 1,02
6. | Lootemiiigihind eurot 12,75 16,69 6,10
kaibemaksuta
7. | Toote mitiigihind eurot 1531 20,03 7.32
kdibemaksuga
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KOKKUVOTE

Kéesoleva 16putoo eesmirkideks on leida sobivad kangad kohviku Rannapaargu klienditeenindajate
vormirdivaste valmistamiseks ning projekteerida mudelite tootmisprotsessi omblusliin. Mudelite
valikul ldhtutakse toOrdivaste esteetilisest vdlimusest ning klienditeenindajate heaolust roivaste
kandmisel. Omblusliini projekteerimise aluseks on vdetud tellitud mudelid ning todliste arv ja mudelite

valik pohineb kohviku juhataja ndudmistel.

Antud mitmetegumoelisest tehnoloogilisest protsessist votab osa 7 to6list ning viljalaske suurus on 27
pluusimudelit ,Merilin”, 13 vestimudelit ,,Herta” ning 13 pollemudelit ,,Anett”. T66 kdigus on vilja
selgitatud nende mudelite dGmblemiseks sobilikud materjalid, dmblusseadmed, té6tlemismeetodid ja -
jarjestus, protsessitiiiip, todjaotus ja tehnoloogiline skeem ning teostatud on nende analiiiis. Koikide
roivaesemete puhul on oluline sobivus paljudele erinevatele figuuritiitipidele ning universaalne ja ajatu

tegumood.

Labiviidud materjalide testimise kdigus selgus, millised valitud kangad on vormirdivaste tootmiseks
sobivad. Selgus, et nii pluusikangas nr 1 kui vesti voodrikangas nr 1 ei olnud esitatud ndudmistele
vastavate omadustega kangad. Pluusikanga varvipiisivus oli vdga halb ning vesti voodrikanga
vastupidavus oli viga halb. Mdlemad nimetatud omadused on to6rdivaste valmistamise juures viga

olulised ning eelnevalt nimetatud pdhjuste olemasolul otsustati valida teised ja sobivamad kangad.

Selgitatud on ettevotte ja tsehhisisest tookorraldust ning koostatud on graafiline tsehhiplaan.
Omblusliini projekteerimisel selgus, et parim tootmisprotsessi tiiiip antud toodetele on vabariitmiline
karpkonveier ning tsiikliline s66tmisviis. Kuna t66st votab osa vaid 7 todlist, oli todjaotuse koostamine
keeruline. Tuli jdlgida, et ihele dmblejale ei satuks rohkem kui kaks erinevat dmblusmasinat, et liinit6o
oleks sujuv ning toodete lilkumine loogiline ja ilma ileliigsete tagasikdikudeta. T6Gjaotuse graafilises
analiiiisis selgus, et dmblusliini kahel tdotajal on tilekoormus, kuid arvestades ettevotte véiksust ning

tooliste vahesust antud protsessis, on kokkuvottes protsess ajaliselt tasakaalus.

83



Loputdods on kisitletud dmblusmaterjalide kulu normeerimist, kus selgitati vilja materjalikulu koigi
kolme mudeli dmblemiseks ning niidikulu kolme mudeli iihe toote dmblemiseks. Lisaks on arvutatud
pohi- ja abimaterjalide maksumus kdigile kolmele mudelile ning kujundatud on toodete hinnad.
Esitatud on tootmisprotsessi juhtimisstruktuur ning tootmisest osavotvate todliste todkohustused.

Koostatud on pdhjalikud tabelid, mis nditavad tellimuse mahtu naturaalses ja rahalises véljenduses.

Toole on lisatud vesti ,Herta” valmistamise skeem ning kolme mudeli paigutusjoonised nii
iiksikpaigutusena kui kombineeritud paigutusena. Esitatud on ka graafiline osa, milleks on

baasettevotte tsehhiplaan koos seadmete paigutusega.
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SUMMARY

The textile and clothing industry is a diverse industry that involves many different components starting
from how to turn raw materials into yarn and fabric to the many different clothing items manufactured
and their production processes. The production of high-tech synthetic yarns, clothing, filters and other
material, plays a significant part of manufacturing productivity, as well as, playing an important role in

the economies and welfare of many European countries. [1]

There are two big problems in the manufacturing industry. One challenge is labor scarcity, which is
caused by low salaries. The average salary for a textile worker is approximately half of the average
salary for an Estonian worker. This is turn makes it difficult to develop a high-quality workforce.
Despite the fact that youth unemployment is at a high level, the manufacturing industry has not

attracted young people to join the labor market. [2:4, 18]

The other challenge in the manufacturing industry is a decrease in demand. Garment industry
production volume in the first sector of 2010 dropped to 50% compared to production volumes from a
previous years. The decrease in production has effected both export and domestic sales. Given the lack
of change in the retail trade as a whole, it can be assumed that people are preferring cheaper, mostly
Asian-made products. [2:18] Remaining competitive in the industry has become increasingly difficult.
Due to this competition, quite a few clothing manufacturers have decided to outsource its production to

countries with cheaper labor costs.

This thesis, named “Organizing the Technological Process of Cafe Uniforms for Waitresses”, will
address the following topics:
e Finding suitable fabrics to sew work uniforms for the waitresses in cafe Rannapaargu

e Organizing the sewing production process for three separate models of clothing
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Rannapaargu is a café located along the cost of Hiiumaa in the city called Kéardla. It was built in 1971
and has become one the symbols of Hiiumaa. [3] The company periodically evaluates quality in both
the food and the service side and hopes to offer new and rich experiences to their customers. The most
important role nevertheless has its collective, where the positive experience starts from. Since the
customer’s impression of the café is significantly impacted by staff, it is very important that the
workers have uniforms that look aesthetically pleasing and also that the workers feel comfortable

wearing them.

Organizing the sewing line is based on the models ordered and the number of textile workers. The café
manager decides which model to order for the staff. In this study the manager of café Rannapaargu
wanted to order five clothing items which included skirt, pants, blouse, vest and apron. The manager
denoted within the order paperwork that the three most important clothing items were the women’s
blouse model “Merilin”, the vest model “Herta” and the apron model “Anett”. It was agreed that the
models should be feminine, formal and that they would include a colour combination of red and black.
It was important that the models are suitable for many different figure types of women’s figures. In
addition the models must be universally acceptable and have a timeless style that fits with the café
interior. There are 7 workers who take part of that technological process and the size of the final order

was 27 blouses, 13 vests and 13 aprons.

During the production of the clothing order it was important to find the right fabrics for the uniforms.
Before a final fabric selection could be made, chosen fabrics needed to be tested in the laboratory.
Fabric testing included five different tests on five basic materials chosen for the uniforms, their
purposes and analysis of the results. During the testing it turned out that two fabrics have really bad
qualities and they were not suitable for sewing the uniforms. One of the materials for blouse had very
poor of colour fastness and the material for the vest lining was not as durable as it should have been.
These are both significant qualities for workwear and based on the testing it was decided to choose

other more suitable fabrics.

Once suitable fabrics had been chosen it was time to move on to the appropriate processes for the
production of the uniforms. In this thesis are shown the division of labor and its analysis, as well as, the
technological scheme which is also analysed through tables and graphs. There is also a brief
introduction to the internal transportation of the production line. The sewing line was organized so that
the operations ran smoothly and efficiently. The production was logical, eliminated extra steps and
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meaningless movements. Despite the limited number of workers producing the uniforms, the

production line was well balanced.

There is a brief financial analysis included within the thesis. Here you will find the calculated need for
the materials, the cost of basic and auxiliary materials and the final prices for the three models of

uniforms.

Also included within the thesis you will find a suitable layout drawing of the production line, with the
layout of the sewing machines, the manufacturing layout of the vest and the pattern layout drawings for

the three models.

This thesis is written in cooperation with Tea Tiiiir, who is a graduate in TTK University of Applied
Sciences and who specializes in the Technical Desing of Apparel. Her thesis named “The
Development of Workwear for Cafe Rannapaargu” includes models planning, constructions and

technology, calculations of sewing materials, technical doocumentation and financial analysis.
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Lisa 1. Vesti ,,Herta* valmistamise skeem
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Lisa 2. Uksikpaigutus pluusikangale ,,Rodos*
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tus pluusikangale ,,Rodos*
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Lisa 4. Uksikpaigutus Kkostiiiimiriidele ,,Noir
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Lisa 5. Kombineeritud paigutus kostiiiimiriidele ,,Noir
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Lisa 6. Uksikpaigutus tooriidele ,,Lucas*
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Lisa 8. Kombineeritud paigutus satiinile

145 cm
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Joonis 12. Kombineeritud paigutus mudeli "Anett"
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Lisa 9. Kombineeritud paigutus mudeli ,,Herta” voodrile
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