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SISSEJUHATUS

Jarjest enam soovime, et meie esemed oleksid valmistatud jatkusuutlikult ja ei koormaks
planeeti. Meil on vaid (iks planeet Maa ja piiramatuid ressursse siin ei ole. Umbertdodeldud
materjalide kasutamine on (ks viis, kuidas toota jatkusuutlikult. Kasutades véartusliku
materjali jaéki, pikeneb selle eluiga ja vdheneb koormus planeedile.

Mind on alati paelunud see, kuidas valmistatakse jalatseid. Mismoodi antakse neile kuju
ja mis on peidus jalatsi sees. Jalatsid on midagi, mida vajame iga paev. Mugavaid
kummitallaga jalatseid armastavad igas vanuses inimesed ja selliste jalatsite populaarsus
maailmas jarjest kasvab. Sellepdrast valisin 16putdd teemaks just vabaajajalatsite disaini ja
nende tootmise pressnahast. Pressnahk on jatkusuutlik ja selliste toodete valmistamine on
minu jaoks véga oluline. Samuti soovisin parast erialapraktikat Abris OUs anda oma panuse
Eestis valmistatavatele jalatsitele.

Praktika jooksul sain véimaluse kokku puutuda tootmise kdikide etappidega ja neid ka
ise l&bi teha. Tegelesin tootearendusega, néiteks kasutasin naiste talvesaapa baasldiget
hoopis vabaajajalatsite disainis. Lisaks otsisin mudelitele uusi rakendusi, néiteks votsin
naiste kinga mudelilt &ra lisaelemendid ja uut liistu kasutades disainisin neist madalad
jalatsid. Samuti disainisin uusi sandaalide ja baleriinade mudeleid.

LOputdd jaoks taustauuringut tehes leidsin, et Eestis valmistatakse jalatseid nii
toostuslikult kui kasitsi. Toostuslikult toodab jalatseid KIRA, mille tootevalikus on néiteks
veekindlast tekstiilist rehvitaldadega matkasaapad ja kunstnahast tossud. TOKU ja
OMAKING on Ritico tehase brandid, mis toodavad vildist susse ja nahast sandaale.
Saapavabrik, Samelini tehase brénd, toodab peamiselt nahast matkasaapaid. Kasitsi
valmistavad jalatseid nditeks brand Kuula+Jylhg, samas kui Vivian Vau ja Uncle Paul on
kall kodumaised bréandid, aga ei tooda oma jalatseid Eestis. Peamiselt valmistatakse Eestis
toojalatseid, tehakse allhankeid teistele suurematele valisettevotetele ja teostatakse
riigihankeid. Vabaajajalatseid toodetakse Eestis pigem vahe ning peamiselt valmistatakse
naturaalnahast voi tekstiilist matkasaapaid ja suvejalatseid. Umbertddeldud materjalidest,
nagu seda on pressnahk, valmistatud vabaajajalatseid minule teadaolevalt turul ei ole.

LOputdo teostamiseks otsisin pikalt materjali, mis oleks jatkusuutlik ja sobiks jalatsite
todstuslikuks tootmiseks. Opingute jooksul puutusin kokku erinevate naha alternatiivsete

materjalidega ning nendest enim paelus mind pressnahk. Kasutatakse ka nimetusi



komposiitnahk, salpa, seotud nahk; ing kil recycled leather ja bonded leather. Pressnahk on
purustatud nahakiududest ja liimainetest pressitud materjal, mida toodavad mitmed firmad
Euroopas. Eelmise aasta septembris kilastasin Lineapelle messi Itaalias, kus tutvusin
erinevate pressnahka tootvate ettevGtetega. Pressnaha valikul sai madravaks see, et materjal
on toodetud parkimistdtkodade ja nahkaksessuaaride toostuse jaékidest. Nii jouab tagasi
ringlusesse vééartuslik materjal, mis muidu I6petaks prigiméel vdi pdletusahjus. LOputdo
jaoks tellisin ma materjali Itaalia ettevottest ByPell.

Minu t66 uurimiskisimuseks on, mida on vaja selleks, et vabaajajalatseid toostuslikult
toota ja kuidas kasutada tootmises pressnahka. Samuti otsin vastust kisimustele, kuidas
disainida jalatseid nii, et jaékide tekkimine oleks kontrollitud ja v8imalusel miinimumini
viidud. Véidan, et pressnahast on voimalik jalatseid toota ja et jalatsite tootmises on voimalik
jaakide tekkimist vahendada null kulu printsiipe rakendades ja jaakide tekkimist teadlikult
suunates.

Loputdd kirjalik osa koosneb kahest peatukist. Esimeses peatlkis kirjutan jalatsite
liigitusest, jalatsi osadest ja annan Ulevaate tootmisprotsessist ja -seadmetest. Viimane on ka
esimese peatiki kdige mahukam osa, mis sisaldab Ulevaadet tootmisseadmetest fotodena
Abris OU naitel. Parema iilevaate saamiseks olen nad koondatud tabelisse. Teises peatiikis
annan Ulevaate oma disainiprotsessist. Kirjeldan disainiprotsessi ldigetest tootmiseni ja
vOrdlen naturaalnaha ja pressnaha jadkide erinevust jalatsite tootmisel ning koostan
tootmisjuhendid. Loput6d praktilise t06 eesmargiks on toostuslikult toota pressnahast
vabaajajalatsid ja katsetada selliste mudelite loomist, mis vahendavad jaagi tekkimist.

Lputod pdhjal tahan vélja todtada oma brandi LUNALBA tooted. Lputdd tihe osana

16in brandile ka kuvandi, mis on leitav t00 lisadest.



1 JALATSITE TOOTMINE

Selles peatlikis annan Ulevaate jalatsite liigitusest, jalatsi osadest ja kingaliistude
mdddusisteemist ning kaardistan jalatsite todstuslikuks valmistamiseks vajalikud
tootmisprotsessid ja -seadmed Abris OU néitel.

Ulevaade jalatsite tootmisprotsessist on aluseks jalatsite toostuslikuks tootmiseks.
Jalatsite liigitusest saame teada, kuidas jalatseid klassifitseeritakse. Ulevaade jalatsite
osadest naitab, millistest materjalidest jalatseid on vGimalik Euroopa liidus mula. Kasutades
juba kasutusel olevat susteemi, ei ole vaja tellida uusi liiste ja jalatsi suurusnumbrid on
Uheselt moistetavad. Sellest kirjutan tdpsemalt vastavas alapeatiikis. Tootmisprotsessi

ulevaatest selgub, millega pean jalatsite tootmise planeerimisel ja tootmisel arvestama.

1.1 Jalatsite liigitus ja nende osad

Selles peatiikis annan uilevaate jalatsite liigitusest ja nende osadest. Ulevaatest saame teada,
kuidas Klassifitseeritakse jalatseid, millised on nende liigid ja mis peitub jalatsi sees.
Ulevaade nendest on aluseks praktilise to6 planeerimisel ja materjalide valikul.

Olles teadlik, millistest materjalidest valmistatud jalatseid on véimalik Euroopa liidus

miila, saan ka planeerida jalatsite valmistamiseks vajalikke materjale.

,,Jalatsid on klassifitseeritud Euroopa kaupade klassifikatsioonis (CN) vastavalt
e materjal, millest ,pealne” ja ,vélistald* on valmistatud (see voib olla mis tahes
materjal, valja arvatud asbest)
o selle liik ja eesmark
« muud omadused, nditeks see, kas jalats katab pahkluu, suuruse, kanna kérguse ning
kas see on ette ndhtud meestele voi naistele*
(Euroopa Liidu Komisjon, 2023)

Jalatsite liigitus méaruse, ,,Jalatsite margistamise nduded* jargi on jargmine:

1. Kingad
2. Saapad



3. Eri thdpi sandaalid, tennisekingad, jooksu — ja spordijalatseid, supluskingi ja teisi
vaba aja jalatseid
Spetsiaalsed spordijalatsid

. Tantsukingad

4
5
6. Uhes tiikis vormitud peamiselt kummist v&i plastikust valmistatud jalatsid
7. Pealiskingad

8. Uhekordselt kasutatavaid tallaga jalatsid

9. Ortopeedilised jalatsid

10. Muud mitte nimetatud jalatsid

(Riigiteataja, 2005)

Ulevaatest selgub, et vabaajajalatsid on (ks jalatsi pohiliik. Uhtlasi selgub, et
vabaajajalatseid on erinevaid. Mina 1&htun oma vabaajajalatsite valmistamisel tallatttbist ja
planeerin kasutada stligavat talda. Sellest tulenevalt pean ma tootmisel arvestama ka
materjalide valikul. Materjalid ei saa olla vaga paksud, et jalatsi pealne mahuks talla sisse
ara. Samuti pean I8igete koostamisel teadma kui palju jalatsipealsest jaab talla alla varju, et
ma ei planeeriks I8igetel detaile nendesse kohtadesse.

Kui vaadata ringi eesti jalatsipoodide (nt NSking, Weekend, Kingamaailm) e-poes, siis
on ndha nimetusi nagu ketsid, tennised ja tossud, kuid kéik need liigituvad hise nimetuse
vabaajajalatsid alla ( (Nittis OU) (Weekend Eesti OU; Internetikaubamajad OU)).

»Peaaegu iga jalatsit saab nimetada vabaajajalatsiks kui sobitada odige stilistikaga.
Vabaaja mdiste on lihtsalt meeleseisund. Vabaajajalatsite tdus sai alguse 1945ndast aastast
kui tulid uued stiilid ja odavamad tootmistehnikad, mis tegid need jalatsid tavalisele
inimesele kattesaadavaks. Sneakers ehk tennised ja kvaliteetsed spordijalatsid ilmusid
70ndatel, seejarel Doc Martinsi ja paeltega militaarsaapad ning populaarsete stiilide
plahvatus 90ndatel ja varajastel 2000 aastatel. Tanapdeval on tosin erinevat jalatsi tudpi,
mida voib pidada vabaajajalatsiteks* (Shackell, 2023).

Jargnevalt annan Ulevaate erinevatest materjalidest, mis on vajalikud jalatsite toostuslikuks

tootmiseks.

e Pealsed: kumm, plast, nahk, komposiitnahk, karusnahk, tekstiil — sealhulgas vilt ja

mittekootud riie, punumismaterjalid, puit, kork



e Valistald: kumm, pvc ehk polivindlkloriid, kork, nahk

e Keskminetald: komposiitmaterjalidest nagu papp, plastik, nahk

e Sisetallad: liimitud (pinsolile kinnitatakse lateks ja kaetakse kanga vdi nahaga),
eemaldatavad

e Vooder: nahk, kangad, pehmendusega materjalid

e Vahematerjalid: liimitavad kangad

e Tugevdused: plastik, komposiitnahk, klaasfiiber

e Kinnitused ja furnituurid: metallist voi plastikust ning nendeks on 66sid, klambrid,

lukud, pandlad ja muud iludetailid (Euroopa Liidu Komisjon, 2023)

Euroopa liidu jalatsi osade klassifikatsioon on vajalik, et ndha millistest materjalidest on
vOimalik jalatseid toota ja kas minu planeeritud jalatsite valmistamisel kasutatavad
materjalid on Euroopa Liidus lubatud jalatsite toostuslikuks tootmiseks. Nimekirjast on
néha, et pressnahk ehk komposiitnahk on (ks lubatud materjalides, samuti taldade puhul
kumm ning ndeme ka millised materjalid on lubatud kasutada voodriks ja abimaterjalideks.
Nii saan kindel olla, et need materjalid mida mina soovin kasutada oma 18put66 praktilise

osa teostamiseks on Euroopa liidus lubatud jalatsite tootmiseks kasutada.

1.2 Kingaliistude rahvusvahelised méodud

Ulevaade erinevatest mdddustisteemidest on vajalik tootmise planeerimiseks Eestis.
Kasutades siin enam levinud stisteemi ei ole vaja tellida uusi liiste ja jalatsi suurusnumbrid
on Uheselt mdistetavad.

Jalatsite masstootmine sai alguse toostusrevolutsiooni ajal ja arenes todstuse kasvuga
(Ward, 2019). Enne 1845ndat aastat ei olnud erinevust paremal ja vasakul jalal, ega ka pool
ja veerand suuruseid (Verneystore, 2021).

Tanapéeva liistude ja suuruste susteem, mida kasutatakse tlemaailmselt on AKAG64
slisteem, mis périneb Saksamaalt. Samuti kulude optimeerimiseks plutakse hoida skaala
vdiksena ja ei kasutata palju pool ja veerand suuruseid (Handbook ... 2013 Ik 197).

Suuruste susteem pdhineb pikkusel ja laiusel (vaata tabel 1 ja 2). Vajalik on erinevates
regioonides ja riikides kasutada selles regioonis esineva jala kujule sobivat stisteemi (samas
Ik 198). Karin Kallase magistritd6 uuringu pdhjal on eestlastel pdhjamaine jalatiiiip ehk

laiem jalg, kuid Eesti turul on aga pakutavad jalatsid kitsamad (Kallas, 2013 Ik 36).



Lahtutakse jalamOdtmetest suuruste madramisel, mitte liistu suurusest, kuna erinevatel
mudelitel on liistud suuruse mdotmes erineva pikkusega, nditeks mdnel mudelil on vaja
varbaosasse rohkem ruumi (Handbook ... 2013 Ik 198).

Maailmas on erinevaid suuruste ja gradeerimise stisteeme, kuid p&hilised on Mondopoint
(meeter) skaala, Prantsuse skaala, Briti skaala, Ameerika skaala, Jaapani skaala ja Hiina
skaala. Mondopoint, Hiina ja Jaapani skaala pdhinevad jala pikkusel, kuid teised baseeruvad
kinga liistu pikkusel. Erinevad siisteemid on vélja to6tatud selleks, et anda kohalikele
tarbijatele parem sobivus suurustele, kuid see on enamasti keeruline ja eksitav tootjatele ning
samuti ka tarbijatele (samas lk 199).

Euroopas kasutatakse Prantsuse stisteemi, mis on kinga liistu jargne slisteem. Prantsuse
susteem on laialdaselt kasutusel Saksamaal, Hispaanias ja Itaalias. Prantsuse slisteemis
mdddetakse pikkus ja jalalaba imbermddt ning gradeeritakse millimeetrites (samas Ik 201-
202).

Naised Viga Keskmiselt Kitsas Keskmine Lai Ekstra lai Uli lai
kitsas Kitsas
Mehed Uli kitsas Véga kitsas Keskmiselt Kitsas Kestmine Lai Ekstra lai
kitsas
4A 3A 2AA B CD,E 2E 3E
Stimbol AAAA AAA AAA B C,D,B EE EEE
SS S N M,R,MW W,WwW XW XXW

Tabel 1. Kinga laiuste variatsioonid. "Shoe Design" Fashionary 2016

61/2
US/Kanada
UK 4
Euro 37

Austraalia/Uus-Meremaa | 5

Jaapan 225
Hiina 37,5
Korea 238
Mondopoint 238

Tabel 2. Keskmise kinga suurus erinevatel stisteemidel. *Shoe Design" Fashionery 2016

Mina valisin oma 16put66 tegemiseks euroopa stisteemi, kuna Abris OU kasutab liistudel
samuti euroopa susteemi ja ma saan kasutada juba olemasolevaid liiste nende tehases.
Samuti taldu tellides teisest Euroopa Liidu riigist mdistame thiselt, mida td4hendab nt suurus
37 (tabel 2 on koostatud vordluseks kuidas mujal on) ja ma saan olla kindel, et saan diges

suuruses tallad.



1.3 Tootmisprotsessi tlevaade Abris OU naitel

Toostuslike jalatsite valmistamiseks on pdhiliselt kolm suuremat tootmisprotsessi:
juurdeldikus, dmblemine ja montaaz. Igale jalatsile todtatakse vélja oma tootmisplaan.
Tootmisplaan on aluseks organiseeritud ja optimeeritud tootmisele. Korrektselt vélja
tootatud tootmisplaan on ka juhendmaterjal uutele tootajatele ja toOtajatele etappidest
kinnipidamiseks ning on aluseks igapéevase t06 organiseerimisel. To0taja peab teadma iga
mudeli kohta, millal ja mida ta peab antud mudeli puhul tegema. Naiteks osadel mudelitel

vOib olla vajalik detailide viimistlus enne montaazi, monel juhul tehakse seda hiljem.

Tootmisprotsessi todetappides kasutatavate terminite seletused:

e Juurdel®ikus: vélja I6ikama, nt kleiti, pealseid; juurde médtma
e  Tsvikkimine: tdmbima ehk pealse ninaosa venitamine liistule

e Pinsol: jalatsi vahetald

e  Pitsi triikimine: ninaotsa kuumutamine tsvikkimiseks

e Lateks: pehme vahtmaterjal, mille Uhel v6i kahel pool on liim

e Tagakapp: kanda timbritsev tugevam osa jalatsil

e Termoplast: poliimeersetest vaikudest valmistatud termotdétlusele sobiv plastik
e Alt |&bidmblemine: jalatsi pealse alumise aare I&biémblemine

e  Sérfimine: 6hendamine

e  Teks: tbmbimisnael ehk kanna tsvikkimisel 166dav vdikene nael
e Tunneli teenindamine: jalatsite jahutamine pérast talla pressi

e  Apreteerimine: jalatsi lakkimine

(Oigekeelsussdnaraamat, 2023), (Strom, 2022)

Alljargnevalt loetlen tooetappe, mille aluseks on vetud naiste kinga tootmine Abris OU

tehases.

Juurdelbikuse etapid:

e Pealsenahast pealse detailide juurdelBikus
e Voodri detailide juurdelBikus

e  Termoplastist detailide juurdeldikus

e  Tekstiilist detailide juurdeldikus

e  Liimiriidest detailide juurdeldikus



e Poroloonist detailide juurdeldikus

e Pinsoli, poolpinsoli juurdel&ikus

e Karbikartongist toendi juurdelBikus

e Poolpinsoli &are sarfimine

e Taidise juurdelbikus

o Detailide markeerimine

e Detailide vastuvdtmine, komplekteerimine, arvestuse pidamine

o Lateksi detailide juurdel6ikus

Omblemise etapid:

e Pealsete komplekteerimine, toomine, lugemine, kontroll

e Detailide ldhetamine, arvestuse pidamine

e Detailide eeljoonistamine

o Mittekédanitavate detailide servade varvimine

o Kleeperiide triikimine esitukil, kiljel, tagattikil

e  Pitsi triikimine

o Kiilgede kokku dmblemine tiherealise dmblusega

e Tagakapi Gmblemine kaherealise Gmblusega

e  Dekoratiivdmbluse 6mblemine tagatikile

e Voodridetailide kokku dmblemine kahelt poolt Gherealise 6mblusega
e Tagatiki ja voodri kokku dmblemine Glemisest servast

e Voodri, pealse, termoplasti, porolooni liimimine, kleepimine
e Voodri labidmblemine, &6sialusega, I8ikamine

e  Esitiiki voodri keele liimitamine, kokku kleepimine

o  Keele d4re dmblemine, dére I16ikamine

e Pealse esi- ja tagaosa kokku monteerimine

e (Oosiaukude 166mine

e Tagatuki, voodri liimitamine, kleepimine

e  Alt [&bidmblemine

e Poolpinsoli ja pinsoli liimimine, kleepimine

e Sisepinsoli, lateksi ja papi liimimine, kokku kleepimine, pukkimine
e Termokapi serva sarfimine

e Pealse ja voodridetailide sarfimine

e Pealsete komplekteerimine, kokku sidumine

o Kleepepaela I6ikamine ja kleepimine 6dsialusele
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Montaazi etapid:

Pealsete, liistude l&hetamine

Liistude puhastamine

Pealsete eelvormimine ja pealsete kontroll
Pinsoli kinnitamine liistule kolme teksiga
Liistu, nina, kannaosa seebitamine

Pealsete asetamine liistule, fikseerimine
Ninaosa tsvikkimine

Jalatsi soojendamine, kontsatsvikk, kdrguse kontroll
Teksite eemaldamine, voltide 18ikamine
Tunneli teenindamine

Jalatsi karestus

Jalatsi &are joonistamine (stgav tald)

Jalatsi dare karestus (stigav tald)

Jalatsi puhastamine

Jalatsip8hja liimiga méarimine

Taldade liimiga maarimine (vajadusel)

Talla kuumutamine, aktiveerimine, pressimine
Tunneli teenindamine

Jalatsi mahavdtmine liistult

Defektide parandamine

Firmamargi asetamine jalatsisse

Pealsete triikimine puhuriga, niidiotsade peitmine ja kinnitamine kuumutamisega
Jalatsi apreteerimine ehk lakkimine (silekroom)
Sisepinsoli asetamine jalatsisse

Jalatsi n66rimine ja toendi asetamine
Jalatsikarpide kokku sidumine, tsehhi viimine
Karbi papidetailide toomine, painutamine
Karbi papidetailide klammerdamine
Valmistoodangu kontroll

Etikettide markeerimine, jalatsi karpi asetamine

To0de vastuvdtmine, lattu andmine

(Abris OU, 2023)

Tooprotsessi erinevate etappide Ulevaatest on naha, milliseid abimaterjale nagu liimiriie,

pinsol, termoplast jne, mul jalatsite tootmiseks on vaja ja milliste nianssidega oma jalatsite

valmistamisel pean arvestama.
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1.4 Tootmisseadmete tlevaade Abris OU néitel

Tabelis 3 antud Ulevaatest (to0etappide toimimise jarjekorras) on naha, milliseid

seadmeid on vaja jalatsite to0stuslikuks tootmiseks ja millised on ametid jalatsitehases.

Néiteks on tabelist ndha (vt foto 17) karestamise jaoks abijoone mérkimise seade, see

lintsustab oluliselt tootmist sligava tallaga jalatsite puhul nagu seda on minu planeeritavad

jalatsid. Samuti on tehases liimiriide triikimiseks kuumpress, mis kiirendab oluliselt

detailidele liimiriide paigaldamist.

Seadme nimetus

Foto

Seadme kasutaja amet

Stants

Foto 2. Stants. Helen Strom

Juurdeldikaja

Séarfimismasin

Foto 3. Sérfija. Helen Strom

Meister

12



Kuumapress ‘a\ Meister
= -" ]
Foto 4. Kuumpress. Helen Strom
Omblusmasin Ombleja
Oosi aukude Montoorija

166ja

Foto 6. Odsiaukude l66ja. Helen Strom
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Pinsolivormija

Kanna
vormimise

masin

Meister

Foto 9. Kuumkannavormija. Helen Strom

Masinaoperaator
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Pitsi triikija

Tsvikkmasin

Foto 10. Pitsi triikija. Helen Strom

Masinaoperaator

Foto 11. Tsvikk masin (ninaosa vormija). Helen Strom

Masinaoperaator
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Foto 12. Tsvikkmasina lahivaade. Helen Strom

Kontsatsvikk

masin

AR

Strom

Foto 14. Kontsatsvikk todprotssessi vaade. Helen Strom

Tsvikkija
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Foto 15. Kontsatsvikk tooprotsessi vaade. Helen Strom

Lihvija

Foto 16. Lintlihvija. Helen Strom

Foto 17. Tallalihvija. Helen Strom

Masinaoperaator
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360 kraadi
abijoonte
markimise

seade

Masinaoperaator

Kuivatuskapp

Foto 19. Kuivatuskapp. Helen Strom

Mont6orija

Tallapress

Foto 20. Tallapress. Eda Pild

Montoorija
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Jalatsi Montoorija
jahutsutunnel

Foto 21. Jalatsi jahutustunnel. Helen Strom
Liistu Meister
eemaldaja

Foto 22. Liistu eemaldaja. Helen Strom

Tabel 3. Loend seadmetest, kasutusest ja neid kasutavate ametite nimetustest téoetappide toimimise jarjekorras. Helen

Strom
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VABAAJAJALATSITE DISAIN JA TOOTMINE

Minu jaoks on oluline, et tegutseksin oma t66s jatkusuutlikult ja et saaksin anda panuse
ressursside mdistlikku kasutamisse. Uheks v@imaluseks on imbertoodeldud materjalide
kasutamine ja tootmisjadgi vahendamine. Ka Kolumbia disainer Catalina Jossen Cardozo,
zero waste jalatsibrandi ByMaria looja, joudis zero waste jalatsite tootmiseni vajadusest
kasutada &ra naturaalnaha tootmisjaéke (Cardozo, 2023).

Jaékide vahendamine on tootmise elusptsimiseks oluline ja see kajastub otseselt toodete
hinnas. Jadgi vahendamisega saab viia alla nii tootmiskulusid kui ka séasta materjali. Lisaks
vahendab see koormust prugimajandusele. Tuginedes praktikakogemusele saan Vvéita, et
naturaalnaha kasutamine jalanéude valmistamisel on esimene valik, kuid naturaalnahal tekib
juurdeldikuses stantsimise meetodil rohkelt ja&ki. Jalatsite puhul on oluline, et nahk oleks
defektideta ning tuleb arvestada ka selle venivuse ja venivuse suunaga. Kui aga kasutada
néiteks pressnahka vOi teisi alternatiivseid jatkusuutlikke materjale, siis on juba
juurdeldikuse protsessis voimalik jaagi tekkimist vahendada. Naiteks pressnahal ei ole
defektidega kohti ega jaa jargi ebalhtlase kvaliteediga servasid. Nii saab juurdelGikust
paneerida kogu materjali ulatuses.

Kuigi tdnapéeva tootmised on planeeritud véaga saastlikeks ja kdige suuremad kulukohad
ettevottel on seotud t66joukuludega (Palo, 2023), siis on minu jaoks vaga tahis ka materjali
maksimaalne kasutus. Olen valinud oma I6putdd teostamiseks pressnaha, sest varreldes
naturaalnahaga saan ma planeerida toodete juurdeldikust digitaalselt ja ise kontrollida
milline jaak juurdeldikuses tekib.

Pressnahka toodetakse rullmaterjalina laiusega 145 sentimeetrit ning pikkus kuni 100
meetrit. Kui ma tean materjali mddte, siis saan nende alusel luua ldikeplaani. Pressnaha
eelistusi materjali valikul olen juba eelnevalt pdhjendanud, kuid siinkohal juhin tahelepanu,
et kuigi on ka teisi nahale alternatiivseid materjale, mida toodetakse samuti rullmaterjalina,
néiteks nagu Pinatex (valmistatakse ananassikiududest), mida saaks kasutada analoogselt
pressnahale, siis kasutan pressnaha sellepérast, et olen 6pingute véltel té6tanud enim nahaga
ning soovin jaada just nahatdostuses kasutavate materjalide juurde.

Disainis lahtun null kulu printsiipidest selliselt, et toote erinevad detailid haakuvad kui
pusle tikid ja neid on vdimalik vélja I6igata jaéki tekitamata, nagu kirjeldab Jessica Yen
artiklis ,,Zero waste principles* (Yen, 2016) v0i on tekkivat jaaki voimalik kasutada toote

disainis, toote siltidena v6i mdne teise toote disainis.
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Moe trende analtlsiva ajakirja Arsutoria artikkel kinnitab, et vabaajajalatsid on siin
selleks, et jaada (2022 Ik 26). Jérjest enam erinevas vanuses inimesi erinevast
kultuuritasutast eelistab kanda igapdevaselt vabaajajalatseid ja see nditab, et vabaajajalatsite
tootmine on aktuaalne.

Jalatsite disainis seadsin endale mitu eesmarki. Esiteks tahtsin katsetada pressnaha
sobivust jalatsite tootmiseks, teiseks véhendada jaakide tekkimist ning ise kontrollida,
milline on tekkiv jaak.

Praktiline t66 on Ules ehitatud jargmiselt: klassikaliste mudelite baasil joonistan Adobe
Illustraatoris alusmudelid, edasi muudan I6ikeid vastavalt null kulu printsiipidele, seejarel
teen juurdeldikusplaanid, katsepaaride tootmise ja 18puks parast modifikatsioone valmivad
toostuslikult toodetud vabaajajalatsid. Valisin sellise meetodi kuna nii on mul vBimalik
analliisida ja planeerida, milline on tekkiv juurdeldikusjéék ja kuidas on seda voimalik &ra

kasutada jalatsite disainis.

2.1.1 Naha ja pressnaha erinevused

. Naturaal naha kadu

Pohitiikk

Seljanahk

Kehunahk

Joonis 1. Naturaalnaha juurdel®ikuse kulu. Helen

Strom

Joonisel 1 on ndidatud illustreerivalt, kui palju vdib minna materjali kaduma
naturaalnahaga t0ttades. Punasega naidatud alast pdarit materjali ei kasutata jalatsite
valmistamisel, kollasega margitud alal olev kbhunahk on venivam ja 6hem ning kasutatakse
sellistel detailidel, mis ei pea olema kdrgeima kvaliteediga. Jalatsipealsete tootmiseks on
sobilik hallis alas olev nahk, kuid arvestama peab ka, et valgega tahistatud seljanahk on

kdige jaigem ja paksem.
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Pressnahaga tootamisel selliste kiisimustega tegelema ei pea, sest pressnahal puuduvad
defektid, nahk on kindlate m&dtudega, Uhtlase paksusega ja sellel on terve materjali ulatuses
samad omadused.

Kuigi ,,jalatsite omatoodang on sdistlik protsess ning sealt tekkiva jidtmematerjali maht
on viike*“ (Palo, 2023), siis alternatiivsete materjalidega on vdimalik tootada veel
efektiivsemalt ning vahendada jadkmaterjali kogust veelgi. VVordluseks lisatud illustreeriv

foto naturaalnaha juurdelGikuse jadgist (foto 23).

Foto 23.Pakendatud juurdeldikus jaigid Abris OUs. Helen Strom

2.1.2 Jalatsi 1Gigete konstrueerimine

Klassikaline jalatsite disainimine saab alguse liistult keskldike vdtmisega (Motawi, 2020
Ik 135). Kuna minu eesmargiks on jaagi vahendamine juurdelBikuse faasis, siis pean
alustama oma t60d baasldigete muutmisest selliselt, et materjali on kasutatud maksimaalselt.
Vabaajajalatsite disainis otsin lahendusi jaakide vahendamiseks juurdeldikuse kaigus.
Naiteks uurin, kas jadke on vdimalik kasutada jalatsi enda disainis voi jalatsitele vajalike
siltide voi logo tootmiseks. Uurisin erinevaid vabaajajalatsite 18ikeid ning vétsin oma

protsessi aluseks erinevaid mudeleid (vaata joonis 2), mida kujundasin umber I8ikeplaanis.
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Joonis 2. Vabaajajalatsite 16iked, kollaaz Helen Strom, allikas (Pinterest, 2023)

Ldige on kahemddtmeline kujutus liistu kolmemddtmelisest kujust, seda nimetakse ka
keskkoopiaks voi kesklbikeks. Keskkoopia on vdimalik votta mitmel erineval viisil.
Erinevate tehnikate hulka kuulub pilutatud paberi, paberteibi, vaakumvormitud plastiku ja
digitaalseted tehnikate kasutamine (Motawi, 2020 lk 113-114). Edasi on vdimalik to6tada
kas kahemddtmelise keskkoopiaga vdi joonistada nditeks disain otse liistule (samas Ik 154).
Samuti on olemas ka digitaalseid slisteeme, kus ka liist on juba programmis olemas ja kogu
t60 jalatsi l0igete konstrueerimisel toimub arvutis ning voimalik on sinna programmi
skaneerida ka juba olemas olevaid I6ikeid.

Minu disainiprotsessis toimub I6igete konstrueerimine juurdeldikusplaanis, kus votan
aluseks olemasolevad I6iked, mida muudan digitaalselt l&htuvalt null kulu printsiipidest,
milleks on: vahenda, keeldu, taaskasuta, to6tle imber ja kddunda. (Johnson, 2023). Oma

to0s lahtun eelkdige printsiipidest vahenda ja taaskasuta ning tootle imber.
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2.1.3 Esimene etapp — mustrite loomine

Kasutan todtamiseks kujundusprogrammi Adobe Illustraator ja maéran seal l16uendi
suuruseks 145 cm x 145 cm, l&dhtudes pressnaha laiusest.

Kdigepealt koostan Pinterestist aluseks vdetud Ibigetest vektorjoonised (vt joonis 2
kollaaz lk 28) ja kasutan to6tamisel euroopa mdddususteemi jargi number 37 suurust. Sellele
suurusele luuakse tavaliselt 16ige, mida hiljem gradeeritakse (Strom, 2022) ja samuti on see
ka minu jalanumber, mis t&dhendab, et ma saan protsessi jooksul koheselt kontrollida
mudelite lahendust.

Esimesena tootan klassikalise sneakersi I6ikega (vt joonis 3). Loon erinevate detailidega
mustreid (vt joonised 4 kuni 9). Loigete sellise paigutuse eesmérk on kontrollida, kuidas
mustreid korduma pannes on voimalik véhendada jaagi tekkimist. Kdigepealt votsin jalatsi
kilje detaili (vt joonis 6) ning panin terves materjali ulatuses detaili korduma. Sama tegin ka
ninaosa ldikega (vt joonis 8) ja teiste Uksikdetailidega (vt joonis 7 ja 9). Kasutades IGigete
tahistamisel varvi, joonistus selgemalt vélja, millised on tekkivad jaagid. Selliselt tootades
saab vahendada jaaki, aga mis olulisem, tekkiv ja&k on alati tihesugune. See omakorda annab
vOimaluse seda jaéki rakendada teistes toodetes. Kuid sedasi I6ikeid paigutades ei saa

planeerida mitu paari jalatseid toodan.
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) . o Joonis 4. Sneakers I8ike paigutuse proov,
Joonis 3. Sneakersi osad, vektorjoonis. Helen Strom o
vektorjoonis. Helen Strom
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Joonis 5. Sneakers I8ike paigutus proov, Joonis 8.. Sneakers Idike ninaosadetailid,
vektorjoonis. Helen Strom vektorjoonis. Helen Strom
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Joonis 6. Sneakers I6ike kiljedetailid, vektorjoonis. Joonis 9. Sneakers I6ike ninadetailid, vektorjoonis.

Helen Strom Helen Strom
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Joonis 7. Sneakers I6ike keeledetailid, vektorjoonis.

Helen Strom

Kuna samasuguste detailide paigutamine mustrisse ei toonud mulle soovitud tulemust,
siis koondasin Uhe paari detailid Uhte mustrisse ja paigutasin detaile peegelpildis. L&in
niiviisi 73 cm x 73 cm alale mustri (vt joonised 10 ja 12). Jooniselt 10 on néha, et jaaki on
minimaalselt, kuid joonisel 12 on juurdeldikusjadk vorreldes joonis 10 palju suurem.



) . o ) Joonis 12. Sneakers 18ike mustriline paigutus,
Joonis 10. Sneakers I6ike mustriline paigutus, o
o vektorjoonis. Helen Strom
vektorjoonis. Helen Strom

i

Joonis 13. Sneakers 16ike mustriline paigutus,

Joonis 11. Sneakers 18ike mustriline paigutus, o
o vektorjoonis. Helen Strom
vektorjoonis. Helen Strom

Nende Ibigete tegemisest saan jareldada, et detailide dige paigutus materjalil on
ulioluline. Kéige enam meeldis mulle nende jooniste puhul tédtada just varviliste mustritega
(Joonised 6-13). Nendel nden ma korraga nii 16iget kui ka jadgi suurust. Joonistelt 4 ja 5 ei
tulnud erinevus I8igete ja jaagi osas nii selgelt ndhtavale. Samuti selgus, et vdhemate
I6igetega mustrid tekitavad véhem ja&ki ja ka kontroll jaé&kide le on parem. Joonistel 14
kuni 16 on naha, kuidas tekkiv Glejaddk on mahult suurem ja véga erineva kuju ning
suurusega.



@

Joonis 14. Sneakers 18ike lahti monteerimine Joonis 16. Sneakers 18ike mustriline paigutus,

véiksemateks detailideks. Helen Strom vektorjoonis. Helen Strom

Joonis 15. Sneakers 18ike mustriline paigutus,
vektorjoonis. Helen Strom

Jargmise I6ikega tootamisel votsin aluseks Uhest tikist koosneva, slip on, 18ike (vt joonis
17). Protsess l8ikega tootamisel selles etapis oli sama kui eelnevalt. Tekitasin erinevaid
mustreid (joonised 18 kuni 21), et ndha millise paigutusega tekib kdige véiksem jaak voi
jaéagina huvitav detail, mida jalatsi disainis kasutada. Suurematest tiikkidest saab vajadusel

vdlja l8igata detaile vOi detaili muutes on sellest véimalik luua jalatsi enda detail.
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Joonis 17. Slip on alusldige, vektorjoonis. Helen Joonis 20. Slip on 16ike mustriline paigutus,

Strom vektorjoonis. Helen Strom

Joonis 18. Slip on I6ike mustriline paigutus, Joonis 21. Slip on I6ike mustriline paigutus,

vektorjoonis. Helen Strom vektorjoonis. Helen Strom

Joonis 19. Slip on I6ike mustriline paigutus,

vektorjoonis. Helen Strom

Selle 16ikega to6tamisel meeldis mulle kdige rohkem see, et sain erinevate paigutustega
luua erinevaid mustreid. llmekalt on naha, et kuigi joonise 21 paigutuse jargi saaksin kdige

enam jalatsipealseid, siis tekib nii ka kdige ebamé&&rasem jaak, mida on raske kasutada jalatsi



disainis. Kui aga votta aluseks joonis 18, siis siin tekkivat juurdeldikusulejaéki saan kasutada
selle sama jalatsi disainis. Kui I6igata pealsed valja suuremate ristkilikutena saame naiteks

drapeeringut kasutades tekitada sellest jalatsiosa.

Joonis 22. Spordijalatsi I16ike alusldige, vektorjoonis. Helen Strom

Joonisel 23 on pandud peegelpilti spordijalatsi pealsed (vt aluslige joonis 22). Selliselt

moodustuvad ovaalsed kujundid, mida saame samuti mustris korduma panna.

Joonis 2323. Spordijalatsi 16ike mustriline paigutus,

vektorjoonis. Helen Strom

Joonist 22 tehes, meeldis mulle kdige enam, et ma sain tihendada kaks jalatsipealset tiheks

tervikuks ja saan seda nulid panna erinevatesse kordustesse sarnaselt eelmistega.

Edasi liikusin pikema sééreosalise 16ikega, nn converse mudel. Jalle proovisin erinevaid

paigutuste lahendeid (vt joonised 24 kuni 27).
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Joonis 24. Converse [dike mustriline paigutus, Joonis 26. Converse dike mustriline paigutus,
vektorjoonis. Helen Strom vektorjoonis. Helen Strom

Joonis 25. Converse dike mustriline paigutus, Joonis 27. Converse dike mustriline paigutus,
vektorjoonis. Helen Strom vektorjoonis. Helen Strom

Selle jalatsi I6ike mustri puhul hakkab silma enim joonistel 24 ja 27 loodud lahendus, kus

jalatsi kiilgmised detailid (joonisel 25, margitud rohelisega) haakuvad jalatsipealsega.

2.1.4 Teine etapp — mudelite loomine

Jargmiseks t60 etapiks votsin aluseks kuus mulle enim meeldinud I8igete mustrit. Selles
etapis tootan ka liistuga. Sobiva liistu otsisin Abris OU laost vastavalt jalatsi talla kujule ja
loodavale mudelile. Liistuga to6tamine on vajalik, et vaadata kuidas erinevad mudeleid on
voéimalik liisutule paigutada ja mida on vaja IGigetel kohandada, et t66 materjalidega sujuks.

Esimeseks valisin slip on 16ike (joonis 28) ja mdtlesin, et kui ma ei 16ikaks pealset tdpselt
vdlja vaid kolmest kiljest sirgena (vt foto 26 tabelis 4 kus on ndidatud pinnalaotus), siis
kuidas ma saaksin vormida seda liistule. Kasutasin moedisainist tuntud drapeerimist ja

paksemat mooblikangast, sest seda annab sama moodi vormida kui pressnahka.



Edasi vaatasin, et see tlikk, mis jaab jargi jalatsi ava I6ikamisel (vt joonis 28 lbike
sisemine osa) sobib kanna tugevduseks, kuid keele osa (vt foto 23 tabelis 4 kus eestvaates
on naha pilu, kus muidu on jalatsikeel) tuleks veidi laiendada, siis saab sellest nii 6elda sabast
vormida aasa, et jalatsit oleks mugavam jalga panna (vt foto 27 tabelis 4, kus on néidatud
selle kasutamine kannadetailina).

Kinnitasin drapeeringu nddpndeltega ja seejarel markisin dmbluse ning drapeeringu
asukohad (vt foto 26 tabelis 4 hdbepliiatsiga tehtud jooned pinnalaotusel).

PROTSESSI ULEVAADE
MUDEL 1

Joonis 28. Alusldige. Helen Strom

Foto 24. Mudel 1, drapeering eestvaade. Helen Strom
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Foto 26. Mudel 1, I6ike pinnalaotus ja dmblusmarked. Helen Strom

Foto 27. Mudel 1, juurdeldikus Ulejaagi dra kasutamine kannadetailil.

Helen Strom

Tabel 4. Mudelite loomine. Helen Strom

Teiseks votsin sneakersi ehk tennise 18ike (vt joonis 29 tabelis 4.1) ja aluseks eelnevalt
koostatud paigutuse jéargi ja hakkasin paberil prinditu peal manipuleerima Idikega nii, et
tekiks vahedeta I6ige ja detailid haakuksid omavahel. Seejérel I6ikasin kangast proovi ja
vormisin liistule (vt foto 28 tabelis 4.1). Kuna paelte kohapeal jai nitd materjali tle, siis

viisin selle pistisesse asendisse ja nihutasin paelaaugud kaugemale servast (vt foto 28 tabelis
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4.1). Jalatsi tagumisele osale tekkinud kolmnurga keerasin tagasi, et see ei oleks kaimisel
takistuseks.
PROTSESSI ULEVAADE
MUDEL 2

Joonis 29. Alusldige. Helen Strom

Foto 28. Mudel 2, esialgne katsetus. Helen Strom

Tabel 4.1. Mudelite loomine. Helen Strom

Kolmandaks arendasin 16iget, mis tuletatud spordijalatsist (vt joonis 30 tabelis 4.2) ja on
uhetdkiline ning I6ikeplaanile paigutades moodustab Uhtse terviku (nii nagu joonisel 23 Ik
34). Lihtsustasin I6iget nii palju, et jalatsiava oleks ka samasuguse ovaalse kujuga kui pealse
valimine joon (vt joonis 31 tabelis 4.2). Edasi to6tan juurdelbikus Ulejadgile rakenduste

leidmisega.
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PROTSESSI ULEVAADE
MUDEL 3

o

Joonis 30. Alusldige. Helen Strom

Joonis 31. Mudel 3 modifitseeritud joonis. Helen Strom

Tabel 5.2. Mudelite loomine. Helen Strom

Neljandaks todtasin poolsaapa I6ikega ja muutsin 18iget nii, et detailid haakuksid
omavahel (vordle joonis 32 ja 33 tabelis 4.3).
PROTSESSI ULEVAADE
MUDEL 4

Joonis 32. Alusldige. Helen Strom
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Joonis 33. Muudetud 18ige. Helen Strom

Tabel 4.3. Mudelite loomine. Helen Strom

Katsetasin ka I6igetega (vt joonis 34 spordijalatsi 16ike variant ja 35 tenniseldike variant),
kuid otsustasin, et nendega jargmisesse etappi ei liigu kuna sellistel 18igetel tekib liiga palju

ebamé&érase kujuga jaaki (vt foto 31).

Joonis 34.. Spordijalatsi aluslbige. Helen Strom Foto 29. L&ike lihtsustamine. Helen Strom

Foto 30. Juurdeldikus tlejadk. Helen Strom

Joonis 35. Sneakersi alusldige. Helen Strom
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2.1.5 Kolmas etapp — mudelite arendamine

Jargmises etapis modifitseerisin arvutis 16iked ja tegin uued proovid kunstnahaga,
imiteerimaks 16pptulemust.

Mudel 1, foto 31 tabelis 5, 16ikasin uuendatud IGike jargi vélja detailid kunstnahast ja
kinnitasin klambrite ning teibiga liistule. Panin alla ka talla, et ndha milline jalats tuleb ja et
voldid I6peksid enne talla aart. Markeerisin uuesti voltide kohad, et kanda need arvutis

joonisele.

MUDEL 1

Foto 31. Mudel 1. Helen Strom

Tabel 5. Mudelitega tétamine. Helen Strom

Mudel 2 uuendatud 18ike proov, foto 32 ja 33 tabelis 5.1.

Tootasin samamoodi kui esimese mudeliga. Proovisin kahte erinevat valjandgemist, et kui
kanna juures olev kolmnurk oleks kas jaetud pusti voi alla keeratud aga kuna pustine detail
vOib hakata segama kandmist, siis tootmisesse laheb jalats, millel on detail alla keeratud ja

fikseeritud 6mblusega.



MUDEL 2

Foto 32. Mudel 2. Kiilgvaade kannadetail &ra

keeratult. Helen Strom

Foto 33. Mudel 2. Kiilgvaade kannadetail pustiselt.

Helen Strom

Tabel 5.1. Disainiprotsessi Ulevaade. Helen Strom

Mudeli 3 puhul té6tasin juurdelbikus Ulejadgi kasutamisega mudelis, foto 34 ja 35 tabelis
5.2. Jatkasin samal metoodikal ka kolmanda mudeliga. Siin saame mudelit juurdel6ikuses
IGigata vélja ristkllikulisena ning nii tekitada kolmnurksed detailid, mis sobivad jalatsi
pealse kaunistusedetailideks. Kinnitan kuljepealt jalatsi suu osas kolmnurkse detaili
Omblusega ja Ule jalatsi dare teiselt poolt venitatakse talla alla, kiiljel alt jadb detail lahti (vt
fotod 35 tabelis 5.2). Fotol on imiteeritud teist varvi naha kasutamiseks keeratud kunstnahast

detail tagurpidi.
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MUDL 3

Foto 34. Mudel 3. Eestvaade. Helen Strom

Foto 35. Mudel 3. Kiilgvaade. Helen Strom

Tabel 5.2. Disainiprotsessi Ulevaade. Helen Strom

Mudeliga 4 kus to6tasin niinimetatud converse tiitpi 16igetega (vt fotod 36 ja 37 tabelis
5.3). Ldikasin valja muudetud detailid ja juurdelGikus Ulejaagi ning hakkasin katsetama
erinevate tiikkidega, kuhu ja mida paigutada. Kasutasin &ra Ulejadgist ovaalse tiki, mille
I6ikasin pooleks ja panin kanna tugevduseks ning suurema trapetsikujulise tlejaagi kasutasin
ara jalatsi keeleks. Kasutasin keelel volte, et muuta muidu tasapinnaline detail mahuliseks.
Samuti keerasin tagasi séaare, et jalatsile luua avatud vormi ja seda oleks vaja vahem nodrida

ning ilus voltidega keele detail paistaks vélja (vt fotod 38 tabelis 5.3).
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MUDEL 4

Foto 36. Mudel 4. Kiilgvaade. Helen Strom

Foto 37. Mudel 4. Eestvaade. Helen Strom

Tabel 5.3. Disainiprotsessi tlevaade. Helen Strom

2.1.6 Neljas etapp — juurdel@ikusplaanide koostamine

Pdrast disainiprotsessi koostasin esialgsed juurdelbikusplaanid. Plaanidel valgega
néidatud ala on jadkmaterjal, mida jalatsite valmistamisel ei kasutata kuid on véimalik
kasutada vaiksemaid tilkke nagu paistab jooniselt 36 jalatsile siltidena kuhu saab printida
logo vGi toote infot. Suuremaid detaile nagu joonisel 38 ja 39 peab leidma kasutuse teistes

toodetes. Téapsemalt anallisin juurdeldikusplaanide Ulejadkide kasutust alapeatiikis 2.2.3.
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Samuti ndeme juurdeldikusplaanidelt mitu paari vabaajajalatseid saab sellisel moel toota.
Mudel 1 (vt joonis 36) puhul saaks toota 145 cm x 145 cm alalt 10 paari vabaajajalatseid ja
jaéks jargi puhta I6ikega materjali laiuses 22,68 cm. Mudel 2 (vt joonis 37) puhul on
juurdeldikusjaak ainult materjali puhta 16ikega serv laiuses 18,39 cm. Mudel 3 (vt joonis 38)
saab 20 vasaku jala detaili (paremajala detailide puhul tuleb 10ige keerata imber vdi I6igata
detailid vélja kahekordsest vastastikku paigutatud materjalist) ja samuti jaab jargi 18,3 cm

laiune riba. Mudel 4 (vt joonis 39) puhul jadb puhast materjali jargi 20,3 cm laiune riba ja

tekib 2 erinevat jadkmaterjali detaili.

Joonis 36. Mudel 1 juurdeldikusplaan. Helen Strom
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Joonis 37. Mudel 2 juurdeldikusplaan. Helen Strom

Joonis 38. Mudel 3 juurdeldikusplaan. Helen Strom

1839cm

183cm
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Joonis 39. Mudel 4 juurdeldikusplaan. Helen Strom

Juurdeldikusplaanidest on véimalik naha, et tekkivat jadki on kahte erinevat liiki. Uks on
materjalitlejadk, mis tekib jalatsildigete paigutamisel materjali servast ning teine, mis tekib

jalatsite 18igete paigutamisel 18igete vahelises alas.

2.1.7 Kollektsiooni planeerimine

Disainerina ja tarbijana ei poolda ma kiirmoodi. Ma usun, et tooted peaksid sobituma
igasse hooaega ja aastasse. LOputdd kollektsiooni loomiseks valisin 4 varvi: must, valge,
tumesinine ja beez. Varvid on valitud selliselt, et must ja valge liiguvad l&bi erinevate
hooaegade ning on baasvérviks mudelite loomisel. Igal hooajal lisandub (ks v0i kaks vérvi
juurde, vastavalt hele ja/vdi tume, et pakkuda tarbijale suuremat valikuvfimalust. Juba 4
varvi kombineerimine annab vdga palju erinevaid lahendusi. Joonistel 40 kuni 43 ndeme
nelja mudeli tehnoloogilisi jooniseid 2023. aasta kollektsiooniks.

Kuna I6putdd kaugem eesmark tootada vélja oma brandi tooted, siis olen kollektsiooni
tehnoloogilistel joonistel juba praegu kasutanud brandi LUNALBA kuvandit. LUNALBA

visioon on, et juba olemasolevad materjalid leiaksid tee ringlusesse ega IGpetaks priigimael.
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LUNALBA

Joonis 43. Mudel 4 tehnoloogiline joonis. Helen Strom
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2.2 Vabaajajalatsite tootmine

Selles alapeatiikis annan Ulevaate katsepaaride tootmisest, modifikatsioonide tegemisest
IGigetele, 16pptoodangu tootmisest, tootmisplaanide koostamisest ja juurdeldikusplaanide

ulejaagi anallisist ja kasutusest.

2.2.1 Esimene etapp — katsepaaride tootmine

Enne katsepaaride dmblemist ja montaazi on vaja jalatsidetailid Ghendada nendest
kohtadest kuhu tuleb dmblus. Sarfimisel tuleb olla ettevaatlik kuna pressnahk kaitub teisiti
kui naturaalnahk ning arvestama peab sellega, et sarfimisel 6hendab masin piki materjali

hésti kuid ristipidi mitte. See tuleneb sellest, et pressnahka valmistatakse rullmaterjalina.

Mudel 1 ei ole planeeritud kujul véimalik toota (vt foto 38), kuna tsvikk masin pressib
voldid vastu liistu ning tulemus ei jaa niiviisi korrektne ega planeeritud. Samuti voltide
kinnitamisel 6mblusega esines raskusi, kuna pressnahk ei olnud nii elastne kui vaja ja loodud

omblusmérgid ei lainud kohakuti.

Foto 38. Mudel 1. Helen Strom
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Mudel 2 (vt foto 39) Gmblemisel probleeme ei esinenud, kuid tsvikkimisel ei tohi kasutada

kuumaurupressi ~ vaid  ainult  aurutamist, muidu  kahjustub  naha  pind.

Foto 39. Mudel 2. Helen Strom

Mudel 3 (vt foto 40) katsemudeli kdigus selgus, et kaunistusdetaili paigaldamisel tuleb olla
véaga hoolikas ja jargida, et voodri 6Gmblemisel ei tuleks dmblus n&htavale kui jalats on
pOoratud diget pidid. Samuti pikem ots, mis laheb talla alla tuleb fikseerida liimiga, et detail

karestamisel lahti ei tuleks.

g

-

Foto 40. Mudel 3. Helen Strom

Mudel 4 (vt foto 41) keeledetail tuleb liimiga fikseerida enne dmblemist. Keeledetaili
pukkimisel tuleb I6igata nurgad &ra. Siin on vaja arvestada, et nurgad mis dra IGigatakse on
pisijaék, mida ei saa planeerida juurdelGikusplaanide koostamisel vaid mis tekib dmbluse

protsessi jooksul ja mida pole véimalik ka teisiti dra kasutada.
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Foto 41. Mudel 4. Helen Strom

Pdrast katsepaaride tootmist saab koostada mudelitele tootmisjuhendid, need on
vajalikud toostuslikuks tootmiseks ja on aluseks korrektsele valmistamisele kuid samuti ka

néiteks uute tootajate valjabpetamisel.

2.2.2 Teine etapp — modifikatsioonide tegemine

Mudel 1 puhul otsustasin minna tagasi baasldike juurde ja loobuda voltidest ning kasutada
vaid alusldiget (vt joonis 28 Ik 36). Omblejale on vaja luua abimargised kannadetaili
omblemiseks. Tsvikkijale peab looma mérgid jalatsi keskkohtadele, kuna mudelil puudub
vasaku ja parema jala erisus. Juurdeldikusplaanid on ldgetele loodud, kuid vajavad
juurdeldikus Ulejaagi planeerimist teiste toodete kasutamisel vOi thendamist samasse
tootesse.

Mudel 2 ninaosa detaili oli vaja suurendada, kuna see oli liiga véike ning seda polnud
eelnevalt voimalik tsvikkida. Uue I8ike jargi on vaja koostada uus juurdeldikusplaan.

Mudel 3 tootmisel kdige keerulisemaks on asjaolu, et tihest ovaalist saab kaks the jala
detaili ning seetdttu on vaja toota kaks paari korraga. Loobusin kuudetailist, mis oleks tulnud
juurdeldikus ulejéégist, kuna siis tekiks jaak, mida ei oleks vdimalik lihtsasti kasutada ja see
oleks materjali raiskamine.

Mudel 4 ninaosa detaili tuli samuti suurendada ning uuele 18ikele on vaja koostada uus
juurdeldikusplaan. Samuti on vaja jargnevas etapis to6tada keeledetaili pukkimise ja selle

lahendusega. Katsetada, kas voodrimaterjal peab katma ka keeledetaili voi mitte.
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2.2.3 Juurdeldikustlejaagi analuls

Juurdeldikuse (lejaagi analiiis néitab, kui palju on olnud vdimalik &ra hoida jaakide
tekkimist I6putos vélja tootatud mudelite néitel.

Mudel 1 puhul kohakuti peegelpildis 16ike paigutust (vt joonis 18 lehekiiljel 32), siis selle
puhul kasutasin jalatsite valmistamises dra keskmise tiki, mis tekib jalatsi avaosas
kasutamise dra kanna tugevduseks. Jooniselt on néha, et sellisel I6ikeplaanil hakkab jadma
jargi suuremaid kahest kiiljest sirgeid uhesuguseid kolmnurkseid detaile tihe paari tootmisel
neli tikki. Samuti pisikesi kolmnurkseid detaile tihe paari tootmisel neli tikki. Neid pisikesi
kolmnurki saab kasutada néiteks toote sildina kuhu trikkida info materjalide ja jalatsi
suuruse kohta voi brand logo. Suurematele kolmnurksetele detailidele on vaja leida véljund
aksessuaaride valmistamises. Naiteks on voimalik neid kokku dmmelda ja kasutada
kaekottide valmistamisel.

Mudel 2 puhul on 18ige vaja arendada valja selliselt, et Glejadki 16igete Umber ei teki.
Katsemudeli tootmises oli vaja suurendada ninaosa detaili, siis alguses loodud
juurdeldikusplaan enam ei to6ta, kuid sellega on vdimalik edasi to6tada nii, et see oleks
samamoodi Ulesehitatud kui esialgne juurdel®ikusplaan, mille kohaselt jaab jargi ainult
materjali Ulejaék puhta sirge tikina ja seda on v@imalik kasutada aksessuaari disainis.

Mudel 3 puhul kasutatakse &ra juurdeldikus tlejaagi neljast kolmnurksest tiikist kaks, mis
lahevad jalatsi kaunistusdetailideks. Jalatsi suu osast jaab jargi ovaalne detail, seda tiikKi
saab kasutada aksessuaaride disainimisel, nagu néiteks vOtmehoidja vOi pagasilipiku
valmistamisel. Ulejaanud kahele kolmnurksele detailile tuleb leida lahendus aksessuaaride
disainis, need on olemuselt sarnased mudel 1 Ulejadgiga, nii et nende kahe mudeli jaaki saab
Uhendada.

Mudel 4 puhul kasutatakse &ra trapetsikujuline juurdelGikus tlejadk, mis laheb jalatsi
keele valmistamiseks. Kasutamata jadvad hetkel (vt joonis 39 Ik 47) piklikud detailid, mis
on Uhest kiljest sirge 16ikega, kuid lookleva simmeetrilise kujuga teisest servast, samuti
ristkiliku kujuline detail, millel on nn sabad kiiljes. Juurdel6ikusplaanil naidatud on veel
ovaalse detaili kasutamine kanna tugevduseks, kuid hetkel seda tootmisprotsessis ei
kasutanud ja tulevikus kaalun selle detaili kasutamist aksessuaaride disainis naiteks

pagasilipikuna.
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Null kulu printsiipidest I&htumine juurdeldikusplaanide koostamisel 6nnestus hésti. Ma
Oppisin ndgema I6igete paigutamisel mustreid, mida muuta ja mida mitte ja kuidas I6ikeid
muuta, selliselt, et jalatsid oleksid ka endiselt tostuslikult toodetavad.

Koostatud juurdelGikusplaanides jaakide tekkimist taielikult véltida ei 6nnestunud ning
tootmisekéigus tekis vaid pisijdéki, nagu mudel 4 keeledetailide nurgad voi Uldiselt

sarfimisel tekkiv jaak, kuid muud j&éki on vdimalik kasutada aksessuaaride disainis.

2.2.4 Fotod valmis mudelitest ja tootmisjuhendid

Foto 42. Mudel 1, Luna. Helen Strom
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Foto 43. Mudel 2, Nova. Helen Strom

L T e
Foto 44. Mudel 3, Maia. Helen Strom
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Foto 45. Mudel 4, Aurora. Helen Strom

51



Tootmisjuhendid on koostatud andmaks Ullevaadet erinevate mudelite valmimiseks

vajalikest etappidest ning on juhendiks tehasele jalatsite edaspidisel tootmisel. Jargnevalt on

toodud naitena tootmisjuhend mudelile 1. Mudelite 2 kuni 4 tootmisjuhendid on leitavad

lisast 4.

Tootmisjuhend

MUDEL 1

DIGITAALNE JUURDELOIKUS

1.
2.
3.

Pealsenahast pealse detailide juurdelBikus

Voodri detailide juurdeldikus
Liimiriidest detailide juurdelBikus

JUURDELOIKUS

RHwo~No O~

= o

Termoplastist detailide juurdel®ikus
Pinsoli, poolpinsoli juurdelBikus
Poolpinsoli aére sarfimine
Sisepinsoli juurdelikus

Pealse naha sarfimine

Termokapi serva sarfimine
Detailide markeerimine

Detailide vastuvdtmine,
komplekteerimine, arvestuse
pidamine

OMBLEMINE (iileval pealse varvi niit, all

voodrivarvi niit)

1.

rown

©oNo g

11.
12.

13.

Pealsete komplekteerimine, toomine,
lugemine, kontroll

Detailide eeljoonistamine

Liimiriide triikimine

Oosiaukudele tugevdusteibi
kleepimine

Pealse Uhendamine vastakdmblusega
Ombluse liimitamine

Ombluse maha koputamine

Voodri dmblemine vastakdmblusega
Voodri ihendamine pdordémblusega
pealse kiilge

. Kannakapi dmblemine, aas keerata

tagasi ja 6mmelda labi
Oosiaukude 166mine
Poolpinsoli ja pinsoli liimimine,
kleepimine

Pealsete komplekteerimine

MONTAAZ

abrown

Sk

11.
12.
13.
14.
15.
16.

17.
18.
19.
20.
21.

22.
23.
24.
25.

26.
27.

Pealsete, liistude lahetamine
montaazi

Liistude puhastamine

Pealsete nddrimine

Pealsete eelvormimine, kontroll
Pinsoli kinnitamine liistule kolme
teksiga (klambriga)

Kannaosa vormimine

Pealsete asetamine liistule,
fikseerimine

Ninaosa tsvikkimine

Kontsatsvikk, kdrguse kontroll
Tekside eemaldamine, voltide
I6ikamine

Jalatsi karestus

Jalatsi &ére joonistamine

Jalatsi dére karestus

Jalatsi puhastamine

JalatsipBhja liimiga méérimine
Talla kuumutamine, aktiveerimine,
pressimine

Tunneli teenindamine (jahutus)
Jalatsi mahavatmine liistult
Defektide kontroll

Firmamargi asetamine jalatsisse
Pealsete triikimine puhuriga,
niidiotsade peitmine

Sisepinsoli asetamine jalatsisse
Jalatsi néorimine ja toendi asetamine
Jalatsikarpide komplekteerimine
Etikettide markeerimine, jalatsi karpi
asetamine

Valmistoodangu kontroll

Td6de vastuvdtmine, lattu andmine
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KOKKUVOTE

LOputdo eesmargiks oli valmistada jatkusuutlikke vabaajajalatseid ja katsetada jatkusuutlike
jalatsite loomist ning pressnaha sobivust jalatsitootmises. Kdigepealt uurisin, mida on vaja
teada, et jalatseid toostuslikult toota. Selleks kirjeldasin esimeses peatiikis Abris OU
tootmisprotsessi ja andsin Ulevaate tootmisseadmetest. Ulevaade andis mulle vajalikud
teadmised praktilise t66 tegemiseks.

LOputdd teises peatukis Kirjeldasin oma disainiprotsessi ja jalatsite valmimist.
Vabaajajalatsite  disainiprotsessi eesmark oli leida lahendusi jadkide tekkimise
vahendamiseks labi juurdelbikuse. Votsin aluseks null kulu printsiibid ja to6tasin 16igetega
nii, et sain ise kontrollida juurdelBikusjaékide suurust, kuju ja paigutust. Seejarel anallsisin
loodud juurdeldikusplaanide jaaki ja voimalusi selle rakendamiseks.

Disainiprotsessi tulemusena valmisid esialgsed juurdelBikusplaanid ja 4 paari
toostuslikult toodetud pressnahast vabaajajalatseid. To0st selgus, et tekib mitut tlupi jaaki.
Kaks juurdeldikuse kéigus ja teine tootmise kaigus. Neist esimesed on piisavalt suured, et
see suunata edasi nditeks teiste toodete vOi lisadetailide disaini ja teostamisse. Teine on
pisijaék, millega ei saa arvestada juurdelikusplaanide koostamisel ega suunata edasi
teistesse toodetesse.

Jalatsite tootmisel pressnahast tuleb arvestada, et pressnahk on toodetud rullis. See
mangib rolli néiteks sarfimisel. Lisaks on jalatsite valmistamiseks kasutatud pressnahk ka
kuumatundlik. Selgus, et tsvikkimisel ei saa kasutada jalatsi pealsel kuumaurupressi, mis
naha pinda kahjustab, vaid ainult aurutamist. Jalatsite tootmisel sain katsetada pressnahaga
to6tamist ning katsepaaride tootmine tdi vélja olulised niansid, millele tuleks pressnahaga
tootamisel tahelepanu pdorata. Tulevikus soovin katsetada ka teiste tootjate pressnahkadega
ja leida kvaliteetsem ja vastupidavam materjal jalatsite tootmiseks.

LAputdd raames plstitatud eesmargid said taidetud. Selgus, et jalatsi 16ikeid on vBimalik
muuta selliselt, et vaheneb tekkiva jaagi kogus. Lisaks selgus, et juurdel6ikustlejaéke on
voimalik kontrollida selliselt, et tekkivat jaéki on hdlbus suunata teistesse toodetesse. Sellist
t60d 1digetega on voimalik arendada ka null kuluni. Mina oma 16put60s selleni ei joudnud
kuid sammu ldhemale kull. Null kulu tdielikuks saavutamiseks peab katsetootmine ja

juurdeldikusplaanide modifitseerimine k&ima kasikdes. See on vajalik, et kohe nédha, kas



muudetud I8iked on ka t66stuslikult toodetavad. Edasine t00 I0igetega ndeb ette ka teistele
suurusele vastava juurdeldikusplaani koostamist ning analtsi.

Taitsin ka praktilise t06 eesmargid. Valmis 4 paari pressnahast vabaajajalatseid Abris
OUs. Praktilise t60 kaigus tootsin ka katsepaarid. Parast katsepaaride analiiiisi viisin sisse
tootmiseks vajalikud muudatused ning koostasin tootmisjuhendid.

LAputdd on ks osa minu visioonist ja mul on vdga hea meel, et ma sain teha midagi,
millel on minu silmis ka tulevik. Leian, et pressnahast jalatsite valmistamine Eestis on hetkel
puudulik ja jatkusuutlikult valmistatavad kodumaised jalatsid taidaksid selle koha. Jalatsite
disaini ja tootmisega sellisel viisil tahan jatkata ka enda ettevottes.

Viimasena tahan tédnada koiki, kelleta 16putd6 tegemine ei oleks dnnestunud. Té&nan
siidamest Abris OU tootajaid imelise abi eest. Eriti Markot, kes pakkus mulle uskumatult
ageda praktikakogemuse ning oli ndus ilma pikema jututa tootma mu I6putdd objektiks
olevad jalatsid. Tanan véga ka oma konsultanti Edat, kes toetas ja aitas mind unikaalsete
jalatsite tootmisel ja nustas tootmisjuhendite koostamisel.

Samuti soovin tdnada Philippi, La Semelle Moderne’i tehasest Prantsusmaal, kes oli
valmis saatma 16putdoks kasutatud jalatsi tallad.

Eriliselt tahan tdnada ka oma abikaasat, kes on nii 18putdd tegemisel, kui tervel
akadeemilisel teel olnud mulle toeks ja abiks.

Kuid kbige suurem tanu laheb minu 16putdd juhendajale, Kerlile, kes on aidanud mul
jouda tulemuseni, millega ma olen tlimalt rahul, kes ndustas mind varahommikul ja hilistel
ohtutundidel. Kui aeg oli nii kaugel, et pidi hakkama mdtlema 18putdd peale, siis isegi kui
ma tol hetkel ei teadnud téie kindlusega, millest ma kirjutan, tiks oli kindel, ma soovisin oma
juhendajaks Kerlit. Kerli positiivsus ja ind ning professionaalsus on saathud mind kogu

Opingute ajal, kuid eriti suureks toeks on ta olnud nitd 16putd6 juhendamisel.
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SUMMARY

The objective of the thesis, “Design and Production of Casual Footwear”, was to see if it’s
possible to industrially produce sustainable footwear from recycled leather. Second, more
distant goal, was to develop a brand concept for a recycled leather accessories company.

In the first part | resourced what do | need for industrially made footwear, and for that |
mapped the production process and gave an overview of the production equipment based on
Abris OU. Also gave a short overview of the classification of the footwear and from what
they could be made off. So, I could be confident that the materials | choose for the practical
output of this theses is something that are allowed to use in the European union, which is
important information for production of the footwear. First part gave me the input | needed
to design my own footwear. After the overview of the production process and based on my
own test production | was able to make the production instruction for my footwear.

The objective of the design process was to find solutions for waste reduction in the cutting
stage. For that | used zero waste principles in my process so | could control the size and the
shape of the cutting waste.

The design of the casual footwear consists of casual footwear design process and the
casual footwear developing process. In the design process | gave an overview comparing
leather to recycled leather and worked on making digital cutting plans and designed a
collection. In the developing process | produced prototypes, made modifications and
analyzation of the cutting waste.

Form the analyzation of the cutting plans | found out that there will be two types of cutting
waste, one which is a small waste that comes during the production, like skivel waste that is
necessary for the production but can’t be accounted in the cutting planning, and the other is
the cutting plan waste which is possible to corporate into the footwear design or use in the
making of the accessories.

When producing footwear form recycled leather | need to take to consideration, for
instance, that caution must be taken when using the skivel machine because recycled leather
is produced as a roll material, which makes it difficult to skivel, but also the type off leather
which I used was also heat sensible and before the lasting only steaming is allowed as it will
otherwise damage the surface of the leather. In the future | will consider using recycled
leather from other producers and hoping to find a recycled leather with better quality for

footwear production.
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The objectives of the thesis were met. Form the design process analyzation it turned out
that the cutting waste is possible to corporate into the design of the footwear and that it’s
possible to reduce the cutting waste. In the production of footwear, | was able to work with
recycled leather and to point out important nuances, that should be paid attention to when
working with recycled leather. It is possible to fully reach to zero waste with cutting plan
design but in the theses, I did not reach but game close to it. During the theses | produced 4
pairs of casual footwear in the factory where | also did my internship previously. It is also
important to work alternately with cutting plans and prototype production and later sizing
for other shoe sizes, so cutting plans for those could be made as well.

The thesis is only one part of the vision | have for the future. | see that the making of
casual footwear from recycled leather is something that is missing from the local market and

Estonian made sustainable footwear would fill that need.
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LISAD

Lisa 1. Lunalba branding

Lunadlba on loodav brand, mis (hendab endas kolme valdkonda ning loob
Umbertdddeldud nahast aksessuaare, jalandusid ja sisutuselemente.
Eesmargiks on saada hinnatud ja juhtivaks kaubamérgiks Euroopas, mis pakub
Umbertoddeldud nahast (pressnahk, recycled leather) valmistatud tooteid.
* Nahast vabaajajalatsid
* Aksessuaarid
+ Sisustustooted
Toodete valmistamisel kasutatakse pressnahka, nahka, mida valmistatakse purustatud
nahakiududest ja seeldbi tuuakse véartuslikk toore uuesti uue materjalina turule.
Lunalba konseptsiooniks on pakkuda erinevaid tooteid luues Uhtse elustiilibrandi.
Valikus saab olema kolm suunda jalatsid, aksessuaarid ning sisustustooted.
Kuigi pressnahk ei ole turul uus materjal, siis sellest radgitakse véhe, Lunélba soov on
olla oma tegevuses labipaistev.
Turundusplaan:
e Sihtgrupiks on pdhjamaist disaini hindav disainiteadlik indiviid.
e Sihtturg on esialgu Eesti, kuid sooviga eksportida Euroopas.
Turundustegevused:
Koduleht, Google reklaamid, moeajakirjad, disainiajakirjad, disainimessid,
Antoniuse moeetendus
Konkurentsieeliste voi eristumise Kirjeldus:
e Eestis on vahe toostuslike vabaajajalatsite valmistajaid.
e Pressnahast tooted turul puuduvad.
e Materjali vadrtustamine, materjaliringlus, keskkonna saastlikus.

e Uhendatud ja terviklik brand, mis seob erinevad valdkonnad.
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Lisa 2. Praktika Abris OUs

Otsisin pikalt endale erialaseks praktikaks sobivat paika. Kuigi lihtne oleks olnud minna
mone aksessuaari disaineri juurde ning lihvida oma oskusi dmblemises ja viimistluses,
soovisin siiski miskit enamat, midagi, mis paneks mind proovile ja esitaks valjakutse.

Uurides Eestis tegutsevaid jalatsitehaseid, siis asukoha jargi jai sdelale kaks ettevdtet ning
oma praktika otsustasin sooritada Abris OUs, jalatsitehases Voru linnas. Laheduses on ka
minu maakodu ning, mis saaks olla veel parem kui Uhendada kasulik meeldivaga ja veeta
suvi maal ja samas labida praktika. Mina otsustasin sooritada kogu oma praktika thes
ettevottes ning kéisin praktikal kokku kuus nédalat.

Abris on peamiselt todjalatseid valmistav ettevote, kuid nad teevad ka muid, nditeks
tdnavajalatseid, saapaid ja meestekingi.

Minnes vastu oma esimesele to6pédevale ei teadnud ma, mis mind ees ootab. Tulpiline
esimene pdev: tutvumine hoonetega, inimestega, to6ruumidega, tdéOvahenditega ja
materjalidega.

Meil ainekavas on kull véike kasitdo jalatsi valmistamine, kuid selliselt nagu jalatseid
tehakse tehases, meil ei ole ja kuna ma ei teadnud kuidas neid tehakse, siis minu esimeseks
sooviks oli kdigepealt naha ja labi proovida kuidas valmib uks jalats.

Tehase tehnoloogi Edaga koos valisime (ihe pealse mudeli ja stantsisime tukid vélja ning
seejarel hakkasin jalatsi pealset kokku panema. Stants on raud, mis on tapselt I6ike jargi
tehtud ning see pressi all 16ikab tapselt mudeli suuruse jargi tuki thekorraga vélja. lgal jalatsi
detailil on oma kindel raud. Peamised t66s olevad stantsrauad on tehase juurdel8ikuse osas,
iga mudel on omas kastis ning iga materjali 16ikamise jaoks oli ka oma raud. Lisaks pealse
materjalile, tuli meil stantsida ka hiljem lisatavad liimi- ja vaheriided, nina- ja
kannatugevdus plastik.

Panime koik detailid Uhte kasti ning laksime tehase teise ossa, kus toimus jalatsite
kokkupanek. Tehas ise koosnes kolmest tiheks ehitatud majast ning neljast tsehhist to6tas
tol hetkel kaks, lisaks siis ladu ja juurdeldikus ala. Tehase véravate kdrval oli ka véikene
eraldi maja tehase omatoodangu matgiks. Enne kui on véimalik dmblema hakata, siis nahal
on vaja 6hendada ehk sarfida need kohad, kuhu tuleb dmblus. Péarast 6hendamist on vaja
paigaldada naha alla liimiriie ning ninaossa ka vaheriie tugevduseks ning nende vahel

ninatugevdus plastik, et jalats hoiaks vormi. Nende paigaldamiseks l&ksime (ihe spetsiaalse
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masina juurde. Kuumpress masin oli selline Ummargune ning detailid sai pandud sinna
plaadi peale ja siis pidid selle keerama pressi alla hoides all korraga kahte nuppu hakkas
press tdole ning lasi end lahti vastavalt eelnevalt seadistatud ajale.

Edaga koos otsisime vélja ka liistud. Ta raakis, et on olemas kahte tidpi liiste: tsvikk- ja
valuliist. Erinevus kahel liistul seisneb selles, et thel on terve talla ulatus kaetud
metallplaadiga ehk tsvikkliist ning teisel vaid kanna osa ehk valuliist. Vastu metalli liGakse
tsvikk naelad, mis Gihendavad omavahel talla ja pealse.

Edasi jargnes etapp, kus on vaja detailidele markida hdbepliiatsiga abijooned. Need
jooned on vajalikud, et 6mbleja teaks kuidas pealset kokku panna. Eelnevalt valjatdotatud
maketi jérgi, siis margitakse ka paelte aukude kohad juba ette &ra.

Kuna ma tahtsin saada ka dmblemise kogemust, siis edasi jargnes kaks paeva, kus ma
kaisin pealse tukid ndpus 6mbleja juures. Tema nditas mulle ette kust ja kuidas ma peaksin
omblema, mina l&ksin ja tegin dmbluse ning seejérel jalle dmbleja juurde, ja nii sedasi kuni
jalatsi pealne valmis sai. Kui pealne sai dmbleja abiga 6mmeldud, siis proovisin veel teise
pealse ja voodri ka dmmelda, et ndha kas mulle jai ka see kdik meelde ja kinnistada 6pitud.

Uks paev kulus tehasest taldade ja liistude otsimise peale, mida ma saaksin kasutada
praktika toode tegemiseks.

Esimene nadal oli uhtlasi pdnev kuid ka hirmus, kuna tehases ei olnud oma disainerit, siis
ei olnud ka kedagi, kes mind dpetaks kuidas teha uusi mudeleid. Alguses see ehmatas mind
veidi dra, et mida ma siis terve oma praktika teen, kuid pérast thepdevast koristust ja
organiseerimist, sest ma ei suuda té6tada sassis ruumis, sai mulle selgeks, et ma ei pea ju
kohe hakkama uusi mudeleid looma, vaid katsetada saab ka juba olemasolevate mudelitega
kall ja kall ning &kki 6nnestub mul isegi mdni uus toode nii luua. Edasi l1aks juba enesetunne
paremaks ning uuele n&dalale Iaksin vastu juba jalle uue ootusérevusega.

Liistud ja tallad leitud, sai hakata tegema proovitdid. Votsin esimesteks katsetusteks
aluseks selle sama mudeli, mille jargi ma tegin proovitddd, kuna selle 8mblemine sai mulle
selgeks ning see oli lihtsa ja klassikalise valimusega pealis millega katsetada. Et vormida
pealis liistu jargi, siis selleks on vaja veel liistu talla jargi teha pinsol ehk vahetald. See
valmistatakse papist ning seda vormitakse pressiga, et saada talda jargiv kuju. Vahetalla
jaoks on vaja kahte pinsoli tikki, tks terve ja teine pool pinsol ehk tikk, mis katab kanna
kuni pakani. Need kaks liimitakse enne pressi omavahel kokku kummiliimiga. VValmis pinsol

luliakse klambritega liistu talla kilge. Seejarel toimub pealse kanna vormimine.
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Vormimiseks on masin, mis eelnevalt soojendab kanda ning seejarel kiilmutab, et saavutada
soovitud vorm. Ka neid vorme on erinevaid, saabastele laiem kanna vorm, kuid naiste
kingadele kitsam vorm.

Edasi laksin oma jalatsiga jargmisesse etappi, kus toimub jalatsi pealse vormimine.
Selleks on vaja eelnevalt nahk pehmendada, et see veniks paremini, kuuma auru pressis 10
sekundit ning seejarel pannakse pealne liistule, asetatakse masinasse ning haarad tdmbavad
pealse liistu jargi vormi.

Jargmine t60 ja jargmine masin. Niid vaatasin kuidas Killi (masinaoperaator) pani
jalatsi tagurpidi jargmise masina kiilge ning see masin 16i naelad, mis hoiab koos talda ja
pealset. Masin teeb Uhe liigutusega kaks toimingut, paigaldab tsvikk naelad kanna juurde
ning liimib ninaosa ja keskosa pinsoli kiilge.

Kuna pealse venitamisel liistule tekib talla alla naha kurruline Glejéak, siis see lihvitakse
lint-lihvijaga tasaseks.

Kui on tegemist sellise tallaga, kuhu sisse istub pealis nagu seda oli minu esimese jalatsi
puhul, siis selleks margitakse ara joon kuhu maani jalatsipealis talla sisse istub. Selleks
pannakse jalats spetsiaalsesse seadeldisse, mis surub jalatsi talla sisse ja hoiab seda paigal
ning mida 360 kraadi pd6rates saab méarkida hdbepliiatsiga abijoone. Abijoon on selleks, et
lihvida naha pind karedaks, et liim hakkaks paremini kinni.

Viimasena on veel vaja tald ja pealne Gihendada. Kui tald on kuuma liimiga paigaldatud,
lastakse see labi jahutus masina ning jalats ongi valmis. Jéareltegevusteks on veel jalatsi
liistult eemaldamine ja viimistlus kontroll ning sisetalla paigaldus.

Kuna tehases puudus disainer, kes oleks mul aidanud uusi mudeleid vélja td6tada sai mu
praktika pohiliseks tooks olemasolevate IGigete lihtsustamine ja nendest uute mudelite
loomine labi erinevate liistude kasutamise. T60tasingi pdhiliselt selle sama mudeliga,
millega ma esimesel péeval kokku puutusin ja mille dmblemise kogemus mul juba oli.
Tegemist oli siis juba Ule 50 aasta vana Tallinna Kommunaari véljatéotatud naiste saapa
mudeliga.

Abris tootab susteemil, kus kdigepealt disainer teeb pohildike, millega luuakse naiste
mudelil suurus 37 ja meeste mudelil suurus 41, mis on aegade jooksul valjakujunenud
keskmiste mudelite suurused ning seejérel liigub véljatootatud suurus gradeerimisse, selleks

on spetsiaalne masin. Seejarel saadetakse lekaalid ehk papist 16iked stantside valmistamisse
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ning tellitakse kdikide numbrite stantsid. Eraldi on stantsid nii pealismaterjalidele,
liimiriidele, vahematerjalidele ning tugevdustele.

Katsetasin antud pealise mudelit kolmel erinevat thupi liistul. Lopptulemus jai kdige
parem valgel tennise tallal naiste talvesaapa liistuga (kuna liist on laiem ja mugavam ning
sobis antud tallale). Uhel tallal, mis koosnes kahest varvist, siis erinevate varvide
uhenduskohas tekkis talla paigaldusel pragu. Teostasin ka teise proovi, kus kasutasin pealise
valmistamiseks 6hemaid materjale, kuid ka see ei olnud sobilik. Viimane tald sobitus jalle
samale saapaliistule ning istus hasti, kuid siin oli tegemist kdrgema kannaosalise tallaga
ning, et ei tekiks kanna juures hodrdumist ega jalatsi aar ei laheks vastu pahkluud, siis oli
vaja lahendada tekkinud probleem ning lahenduseks oli sisemisele pinsolile lisa kérgenduse
lisamine poolpinsoli ulatuses.

Sama mudeli katsetamisega, erinevatel liistudel ja taldadel, sain proovida labi kuidas ks
mudel toimib v6i ei toimi, millised vdivad olla tekkivad murekohad ning kas on vaja mudelit
kohandada erinevate liistude jaoks. Kui paljudele liistudele on vdimalik sama mudelit
rakendada, mdne liistu puhul pérast vormimist tekib suurem Glejadk, monel véiksem, aga
kui see jadb aktsepteeritud marginaali, siis ei ole vaja luua erinevaid 16ikeid ning sama saab
rakendada mitmele ja nii luua ettevéttele lisa mudeleid.

Jooksvalt tegelesin praktikal ka tehnoloogiliste jooniste koostamisega ning I8puks tegin
ma igale valjatéotatud uuele mudelile tehnoloogilised joonised koos erinevate
disainilahendustega. Lisaks joonistasin l&abi ka mdned saapa mudelid, mida mul ei olnud
aega valmistada.

Samulti esialgsele vabaajajalatsile tegin Gmber ning lihtsustasin tihe baleriina mudeli, mis
ei olnud kunagi tootmisesse joudnud selle ebasobiva 18ike tGttu. Pérast tihte praktika paeva
kaisin ka taaskasutuspoes vaatamas erinevaid baleriinasid, et aru saada kuidas voiks 10ige
olla ning kuidas on lahendatud valmistamine. Selle l&bi sain lihtsustada pealse Idiget
thetiikiliseks. Kuid esines veel teinegi probleem, kuna tehases olid olemas juba antud
mudelile sobilikud tallad ja ka tallale vastav liist, kuid see oli kitsas ja ei olnud mugav ning
pérast esimesi katseid, kus alguses 37 liist istus 37 tallale, oli ndha, et mudel on mdnest
kohast véga kitsas ning surub. Seejarel proovisin, et ehk sobiks 38 liist 37 tallale, kuid siis
jai tulemus liiga suureks ning oli vaja to6tada ikka 37 mudeliga. Marko (tehase tegevjuht)
Opetas, et liistu saab ka muuta endale sobivamaks ja et see on tavaparane praktika, kui oled

endale liistu sobivaks muutnud, saadetakse see liistutehasesse ning tehakse vastavalt sinu
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soovidele imber. Modifikatsioonide tegemiseks tuli ehitada nahatiikkide ja paberteibiga
kdrgemaks neid kohti kust jalats tundus kitsas. Edasi t66tasin niiviisi labi kolm Kkatset ja
kolmandal katsel sain soovitud tulemuse. Baleriina mudelit proovis jalga neli tehases
toGtavat erinevas vanuses naist 37 jalanumbriga ning koigile meeldis ja sobis minu
uuendatud mudel.

Jargmiseks praktika tilesandeks sain ma endale beebipapude valmistamise taaselustamise.
Eelmise tehase tegevdirektori ajal valmistati véga palju erinevaid beebipapude mudeleid
Inglismaale, kuid Inglismaa vahendusfirma pankroti jarel kadus ka nende tellimus ja
valmistamise vOimalus ning antud liin suleti. Mina siis otsisin kdikidest vdimalikest
ruumidest (eraldi materjalide ladu, stantside ladu, jne) vélja kbik beebipapude stantsid. Ning
sain ka kausta, kus oli osade mudelite kohta alles tehnoloogilised kaardid, mille jargi sain
ma vaadata ning labi katsetada, kas mudelit on vimalik uuesti toota. Paljud stantsid olid aja
jooksul l&inud kaduma ja paljud mudelid olid Glemé&é&ra keerukad.

Esiteks viisin kOik stantsid ja beebipapude liistud, mis ma leidsin endale disaineri
tdoruumidesse ning hakkasin sorteerima ja organiseerima kastide kaupa stantse. Kui mudelil
olid kdik vajalikud stantsid olemas, siis tegin proovi toid. Katsetasin mudelil erinevaid
kokkupanemise meetodeid (pooratud, mitte pédratud, kandiga). Vaatasin kui palju detaile
on vOimalik mudelil kdrvale jatta, et mudel oleks veel teostatav ning kuna tegemist oli
papudega, mis mdeldud mittekdivatele beebidele oli t66 seda vdrra lihtsam ja ma sain
ldheneda nendele veidi loomingulisemalt. Lopuks to6tasin vélja viis moodsat mudelit, mis
jaid tehasesse katsetamiseks, et neid juba potentsiaalsele tellijale valmistada.

Mdned kliendid, kes kéisid tihti tehase poest uus jalatseid soetamas leidsid, et ks tald on
vaga hea ning nad sooviks selle tallaga naiste saapaid. Ma otsisin siis sellele tallale liistu
ning leidsin, et sellele vdiks sobida ajatu chelsea saapa mudel. VVabrikus oli seda tltpi saapa
mudel valja to6tatud, kuid kill ainult meestele. Ehk mul oli 40 suuruses mudel, mille siis
katsetamise jaoks lasin vormida 39 naiste saapa mudelile. See oli mu neljandaks suuremaks
tooks. Kuna mudelit, ei olnud antud kollektiivist keegi dmmelnud, siis tehnoloogi ja
O0mblejaga tootasime ndidiste jargi vélja dmblus jarjekorra. Tegemist ei ole vdga keeruka
mudeliga, kuid tehnilist taipu ndudva mudeliga. Mudelil on m&lemal poolel laiad kummid,
mille abil poolsaabas jalga l&heb ja need on vaja mmelda voodri ning pealse vahele ning
tapselt on vaja paika panna 6mbluste jarjekord, sest muidu ei dnnestu pealist liistule vormida.

Pdrast paari katsetamist oli potentsiaalne uus naiste saapa mudel valmis. Kuna oli olemas
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juba meeste mudel, siis oli vaja saata gradeerimisse naiste skaala ning pérast katsenumbrite
tootmist on vBimalik vGtta saabas jargmine hooaeg tootmisesse. Samuti valmistasin ka antud
saapale kolm erinevat disaini lahendust, et tUhele baas mudelile oleks vdimalik toota
véikeseid muutusi labi viies kolm erinevat saabast, mis laiendab suuresti tehase
tootmisportfelli.

Samuti jai veel aega tegeleda ja katsetada mdne tootmises seisma jaanud tallaga. Minu
ulesandeks oli valja moelda, kas neid oleks vdimalik rakendada. Nii proovisin thtedele
meeste jalatsi taldadele hoopis sandaali pealseid luua. Veel proovisin nendele baleriina
taldadele erinevaid lahtiseid mudeleid luua ning tegin illustraatoris ka tehnoloogilised
joonised.

Véga innustav péev oli kui tehasesse saabus Uks Norra-Rootsi disainiduo ning soovis
endale tootmiseks partnerit. Nemad kéisid ettevdttega tutvumas ja tutvustamas enda toodet,
mida nad luua soovisid. Mind usaldati ka kaasa rédkima ja métlema ja sain tunda end kui
péris disainer.

Uhel teisel paeval kiilastas vabrikut Soomest taldade valmistamise ettevdtte esindaja, kes
kais oma tooteid tutvustamas erinevatele Eesti tehastele. Saime Markoga arutada ja vaadata,
milliseid taldu saaks tehasesse valikusse votta.

Suures pildis saab eelnevaga mu praktika kogemuse kokku votta. Mulle védga meeldis, et
ma ei heitunud viljakutse ees ning leidsin endale oma nissi ja sain oma oskusi arendada. See

kdik andis mulle julguse ja enesekindluse valmistada I6putooks jalatseid.
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Lisa 3. Intervjuu ABRIS OUga

Intervjuu on labi viidud e-maili teel ja esitatud muutmata kujul.

Tanan Abris OUd vaga toreda praktika kogemuse eest ja olen teile vaga tanulik, et toetate minu
I16putdo valmimist. Seoses 16putddga on mul teile jargnevad kiisimused.

Tulenevalt &rieetikast mdistan kui te monele kisimusele ei soovi vastata, kuid olen ndus ka
osade klsimuste vastused jatma 16putdds konfidentsiaalseks ning saadan avalikkusele
mineva teksti eelnevalt Glevaatamiseks ka teile.

Antud intervjuu on vajalik, et saaksin oma ldput6ds kajastada ettevotte tootmisprotsessi ja

tootmiseks vajalike seadmeid ning kaardistada téoetappe.

1. Millal on Abris OU loodud ja milliseid tooteid te valmistate?

OU Abris on eraomandusel p&hinev juriidiline ettevGte, mis on asutatud aastal 1993.
Ettevote tegutseb aadressil Tallinna mnt 2, V&ru linn 65605, V6ru maakond. OU Abrise
pohitegevusaladeks on jalatsite tootmine (EMTAK kood 15201), samuti jalatsite
turustamine ning teenuste osutamine. Teenustoona pakutakse juurdel6ikust, liimimist ning

erinevaid dmblustdid ning selle raames valmivad talvesaabaste pealsed ning nahkkindad.

2. Millist tadpi jalatseid on Abrises vdimalik valmistada?

Naiste ja meeste tdnava-, t60- ja turvajalatseid, samuti susse.

3. Mis on tehase potentsiaalne tootmismaht ehk kui palju on teil vdimalik jalatseid

toota?

Tehase tootmismaht on seotud paljuski to6tajate arvuga. Lahtudes vabriku hetkelisest
tootajate arvust on vdimalik valmistada keskmiselt 2200 paari jalatsipealseid ja 25 paari

nahkjalatseid p&evas.

4. Milliseid materjale te tootmises kasutate?
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Teenustoid toestades kasutame jalatsipealsete rullmaterjali, voodrimaterjali, liime,
furnituure, paelu, kannakappe jms. tehnilisi detaile, samuti 8mblusniiti.

Omatoodangu puhul kasutame erinevaid tlipe naturaalset nahka, valmistaldu,
voodrimaterjale, erinevaid jalatsipealsete tekstiile, tehnilisi abimaterjale (liimiriided, lateks,
vorktekstiil, torkekindel rullmaterjal, papid, teibid), niidid, furnituure, liime, halogeene jm

tootmiskeemiat, pakendimaterjali

5. Kirjeldage enda tootmisprotsessi. Luhidalt vdi pikalt?

Jalatsi detailid 10igatakse stantsiga vélja, nahkdetailide servad sarfitakse, detailidele
markeeritakse dmbluste ja paigaldatavate furnituuride asukohad. Jalatsipealsed dmmeldakse
ja tsvikitakse. Tallad valmistatakse ette liimimiseks ja pealsed liimitakse taldadele. Jalatsid
viimistletakse, neile paigaldatakse sisetallad, vajaduse korral noorid, pandlad jms.

Viimistletud jalatsid pakendatakse.

6. Milliseid seadmeid kasutate jalatsite tootmiseks?

Jalatsitootmise peamised masinad on stantsid, dmblusmasinad, tsvikkmasinad, tallapress.

7. Milliseid ametid on nimetatud tootmise etappidel rakendatud?

Meister, juurdeldikaja, 6mbleja, tsvikkija, liimija, teisi operatsioone teostavad tehnilised

tootajad, viimistleja.

8. Mis on suurimad kulukohad teie tootmises?

T66j6ukulu moodustab 75% ning kaubad, toore ja materjalid 15% ettevdtte kuludest.

9. Kui palju tekib teil jadke ja milliseid liike ning mida te jaékidega teete?

Jalatsite omatoodang on sééstlik protsess ning sealt tekkiva jadtmematerjali maht on
vaike. Jadtmed sorteeritakse, immutamata paber ja papp lahevad kitteks oma katlamajja,
paljud nahajddtmed l&dhevad edasi mudki jalatsivabriku kauplusse, tuhjad liimindud

puhastatakse ja viiakse vanarauda. Jadtmevedu korraldab Eesti Keskkonnateenused.
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10. Kirjeldage enda juurdeldikuse susteemi.

Kasutusel on eri suurusega mehhaanilised stantsid. Naturaalnahk paigutatakse
stantspakule Uhekordselt, vdetakse I0ikerauad ja paigutatakse need jalatsimaterjalina
sobivatesse naha osadesse. Jalatsi ninaosa suured detailid lllakse vélja naha kdige
kvaliteetsemast osast, teised véaiksemad detailid, mida hiljem tsviki k&igus véga intensiivselt
ei venitada, vdivad olla natuke tagasihoidlikuma kvaliteediga. Naturaalse naha defektseid
alasid tootmises ei kasutata. Paljud (lihtlase kvaliteediga) kunstmaterjalid vOimaldavad

teostada juurdeldikust kuni 4-kordse kihina.

11. Milliste digitaalse juurdeldikuse stisteemiga olete kursis?

Olen kursis digitaalse juurdeldikuseg tehnoloogiaga, kuid hetkel ei plaani me
mehhaanilisi stantse digitaalete vastu vahetada ja seega pole tekkinud kindlaid eelistusi

digitaalse juurdeldikuse osas.

12. Mis teie arvates on tdnapéeval parem slisteem, péhjendage?

Jalatsitoostuses kasutatakse vaga palju erinevaid materjale ning seega usun, et parim

oleks kombineerida mehhaanilist juurdel®ikust digitaalsega.

13. Kas te oleksite valmis minema Ule téisdigitaalsele stisteemile, péhjendage?

Ei oleks. Paljud naturaalse naha peidetud defektid tulevad valja vaid kogenud
juurdeldikaja valvsa pilgu all. Digitaalne juurdel@ikus lisaks tootmisprotsessile Kiirust, kuid

véhendaks kvaliteeti ning suurendaks hilisemat kadu.

Ténan, et olete leidnud oma kiirest pdevakavast vastata minu kusimustel.

Kusimustele vastas Abris OU tegevjuht, Marko Palo.
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Lisa 4. Tootmisjuhendid

Tootmisjuhend MUDEL 2
DIGITAALNE JUURDELOIKUS

1. Pealsenahast pealse detailide juurdel®ikus
2. Voodri detailide juurdelBikus
3. Liimiriidest detailide juurdelBikus

JUURDELOIKUS

Termoplastist detailide juurdel®ikus

Pinsoli, poolpinsoli juurdelBikus

Poolpinsoli &ére sarfimine

Sisepinsoli juurdelBikus

Pealse naha sarfimine

Termokapi serva sarfimine

10 Detailide markeerimine

11. Detailide vastuv6tmine, komplekteerimine, arvestuse pidamine

©oNo O~

OMBLEMINE (iileval pealse niit, all kiiljedetaili varvi niit)

Pealsete komplekteerimine, toomine, lugemine, kontroll
Liimiriide triikimine nina ja kilje detailidele

Oosiaukudele tugevdusteibi kleepimine

Keele detaili ja voodri ihendamine pdérdémblusega
Kiiljedetaili ja voodri ihendamine péérdémblusega
Odtsiaukude 166mine

Kanna detaili tagasikeeramine ja fikseerimine tihekordse mblusega
Jalatsi montaaz kahekordsedmblusega

Poolpinsoli ja pinsoli liimimine, kleepimine

10 Termokapi liimimine ja kleepimine voodri ja pealse vahele
11. Pealsete komplekteerimine

COoNoOAWNE

MONTAAZ

12. Pealsete, liistude lahetamine montaazi
13. Liistude puhastamine

14. Pealsete ndorimine

15. Pealsete eelvormimine, kontroll

16. Pinsoli kinnitamine liistule kolme teksiga (klambriga)
17. Kannaosa vormimine

18. Pealsete asetamine liistule, fikseerimine
19. Ninaosa tsvikkimine

20. Kontsatsvikk, korguse kontroll

21. Tekside eemaldamine, voltide I6ikamine
22. Jalatsi karestus

23. Jalatsi dare joonistamine

24. Jalatsi aare karestus
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25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.

Jalatsi puhastamine

JalatsipBhja liimiga maarimine

Talla kuumutamine, aktiveerimine, pressimine
Tunneli teenindamine (jahutus)

Jalatsi mahavdtmine liistult

Defektide kontroll

Firmamérgi asetamine jalatsisse

Pealsete triikimine puhuriga, niidiotsade peitmine
Sisepinsoli asetamine jalatsisse

Jalatsi ng6rimine ja toendi asetamine
Jalatsikarpide komplekteerimine

Etikettide markeerimine, jalatsi karpi asetamine
Valmistoodangu kontroll

Tb66de vastuvdtmine, lattu andmine
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Tootmisjuhend MUDEL 3
DIGITAALNE JUURDELOIKUS

1. Pealsenahast pealse detailide juurdel®ikus
2. Voodri detailide juurdeldikus
3. Liimiriidest detailide juurdel®ikus

JUURDELOIKUS

Termoplastist detailide juurdeldikus

Pinsoli, poolpinsoli juurdeldikus

Poolpinsoli &ére sarfimine

Sisepinsoli juurdeldikus

Pealse naha sérfimine

Termokapi serva sarfimine

10 Detailide markeerimine

11. Detailide vastuv6tmine, komplekteerimine, arvestuse pidamine

©WoNo O~

OMBLEMINE

1. Pealsete komplekteerimine, toomine, lugemine, kontroll

2. Liimiriide triikimine

3. Kanna I8he dmblemine vastakdmblusega

4.  Ombluse maha koputamine

5. Pealse ihendamine kahekordsedmblusega

6. Voodrillhendamine vastakdmblusega

7. Kaunistusdetaili dmblemine pealsele

8. Pealse ja voodri lhendamine p66rdémblusega

9. Poolpinsoli ja pinsoli liimimine

10. Termokapi liimimine ja kleepimine voodri ja pealse vahele

MONTAAZ

11. Pealsete, liistude ldhetamine montaazi

12. Liistude puhastamine

13. Pealsete ndorimine

14. Pealsete eelvormimine, kontroll

15. Pinsoli kinnitamine liistule kolme teksiga (klambriga)
16. Kaunistusdetaili ajutine fikseerimine paberteibiga
17. Kannaosa vormimine

18. Pealsete asetamine liistule, fikseerimine

19. Ninaosa tsvikkimine

20. Jalatsi soojendamine, kontsatsvikk, kérguse kontroll
21. Tekside eemaldamine, voltide I6ikamine

22. Jalatsi karestus



23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.

Jalatsi dére joonistamine

Jalatsi &ére karestus

Jalatsi puhastamine

Jalatsip8hja liimiga maarimine

Talla kuumutamine, aktiveerimine, pressimine (nb jalgi, et kaunistusdetail oleks sirgelt)
Tunneli teenindamine (jahutus)

Jalatsi mahavdtmine liistult

Defektide kontroll

Firmamérgi asetamine jalatsisse

Pealsete triikimine puhuriga, niidiotsade peitmine
Sisepinsoli asetamine jalatsisse

Jalatsi ndorimine ja toendi asetamine
Jalatsikarpide komplekteerimine

Etikettide markeerimine, jalatsi karpi asetamine
Valmistoodangu kontroll

T60de vastuvdtmine, lattu andmine
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Tootmisjuhend MUDEL 4
DIGITAALNE JUURDELOIKUS

1.
2.
3.

Pealsenahast pealse detailide juurdelBikus
Voodri detailide juurdeldikus
Liimiriidest detailide juurdelBikus

JUURDELOIKUS

©o~No M

10

11.

Termoplastist detailide juurdel®ikus

Pinsoli, poolpinsoli juurdeldikus

Poolpinsoli aére sarfimine

Sisepinsoli juurdeldikus

Pealse naha sérfimine

Termokapi serva sarfimine

Detailide markeerimine

Detailide vastuvdtmine, komplekteerimine, arvestuse pidamine

OMBLEMINE (valge niit)

1. Pealsete komplekteerimine, toomine, lugemine, kontroll

2. Liimiriide triikimine

3. Keele detaili drapeeringu fikseerimine

4. Keeledetaili dmblemine pealse detailile tihekordse 6mblusega

5. Voodri liimimine ja kleepimine ninaosale

6. Kiilgede iihendamine kahekordse 6mblusega

7. Kiilje voodri ja pealse thendamine p66rddmblusega

8. Jalatsi pealse monteerimine

9. Poolpinsoli ja pinsoli liimimine

10. Termokapi liimimine ja kleepimine voodri ja pealse vahele
MONTAAZ

11. Pealsete, liistude l&hetamine montaazi

12. Liistude puhastamine

13. Pealsete nddrimine

14. Pealsete eelvormimine, kontroll

15. Pinsoli kinnitamine liistule kolme teksiga (klambriga)

16. Kannaosa vormimine

17. Pealsete asetamine liistule, fikseerimine

18. Ninaosa tsvikkimine

19. Kontsatsvikk, kdrguse kontroll

20. Tekside eemaldamine, voltide 16ikamine

21.

Jalatsi karestus



22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.

Jalatsi dére joonistamine

Jalatsi &ére karestus

Jalatsi puhastamine

Jalatsip8hja liimiga maarimine

Talla kuumutamine, aktiveerimine, pressimine
Tunneli teenindamine (jahutus)

Jalatsi mahavdtmine liistult

Defektide kontroll

Firmamérgi asetamine jalatsisse

Pealsete triikimine puhuriga, niidiotsade peitmine
Sisepinsoli asetamine jalatsisse

Jalatsi ndorimine ja toendi asetamine
Jalatsikarpide komplekteerimine

Etikettide markeerimine, jalatsi karpi asetamine
Valmistoodangu kontroll

T60de vastuvdtmine, lattu andmine
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Lisa 5. Jooniste ja fotode loetelu

JOONISTE LOETELU

Joonis 1. Naturaalnaha juurdel®ikuse kulu. Helen Strom...........ccccooveiiiiiiicnin e, 21
Joonis 2. Vabaajajalatsite 1oiked, kollaaz Helen Strom, allikas (Pinterest, 2023).......... 23
Joonis 3. Sneakersi 0sad, vektorjoonis. Helen Strom ... 24
Joonis 4. Sneakers 18ike paigutuse proov, vektorjoonis. Helen Strom...............cc.c........ 24
Joonis 5. Sneakers 16ike paigutus proov, vektorjoonis. Helen Strom...........ccccccoeevenee. 25
Joonis 6. Sneakers 18ike kuljedetailid, vektorjoonis. Helen Strom ..........c.cccceeveieiinnne. 25
Joonis 7. Sneakers 18ike keeledetailid, vektorjoonis. Helen Strom ... 25
Joonis 8.. Sneakers I6ike ninaosadetailid, vektorjoonis. Helen Strom .............cccecvee.. 25
Joonis 9. Sneakers 10ike ninadetailid, vektorjoonis. Helen Strom..........c.cccooevvnninenne. 25
Joonis 10. Sneakers I8ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom.................... 26
Joonis 11. Sneakers 16ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom.................... 26
Joonis 12. Sneakers 16ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom.................... 26
Joonis 13. Sneakers 16ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom................... 26

Joonis 14. Sneakers Idike lahti monteerimine vaiksemateks detailideks. Helen Strom . 27

Joonis 15. Sneakers I6ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom.................... 27
Joonis 16. Sneakers 16ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom..................... 27
Joonis 17. Slip on aluslBige, vektorjoonis. Helen Strom...........ccccccevveviiiciecceccc e 28
Joonis 18. Slip on 16ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom....................... 28
Joonis 19. Slip on 18ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom...................... 28
Joonis 20. Slip on 16ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom....................... 28
Joonis 21. Slip on 18ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom...................... 28
Joonis 22. Spordijalatsi 16ike alusldige, vektorjoonis. Helen Strom ...........c.cccccocvieeee 29
Joonis 2323. Spordijalatsi 16ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom.......... 29
Joonis 24. Converse 18ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom................... 30
Joonis 25. Converse 18ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom ................... 30
Joonis 26. Converse 16ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom ................... 30
Joonis 27. Converse 18ike mustriline paigutus, vektorjoonis. Helen Strom. ................... 30
Joonis 28. Aluslige. Helen STrom ..o s 31
Joonis 29. Alusldige. HEelen SIrom ........ccccvoeiiiie e 33
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Joonis 30.
Joonis 31.
Joonis 32.

Joonis 33.

Joonis 34..

Joonis 35.
Joonis 36.
Joonis 37.
Joonis 38.
Joonis 39.
Joonis 40.
Joonis 41.
Joonis 42.

Joonis 43.

AluslBige. Helen Strom ..o 34
Mudel 3 modifitseeritud joonis. Helen Strom ..........ccccccevevviveiieve e, 34
AluslBige. Helen Strom ..o 34
Muudetud 18ige. Helen Strom ..o 35
Spordijalatsi alusldige. Helen Strom ... 35
Sneakersi aluslfige. Helen Strom ... 35
Mudel 1 juurdeldikusplaan. Helen Strom ... 40
Mudel 2 juurdeldikusplaan. Helen Strom..........ccccevviveiieve s 41
Mudel 3 juurdelBikusplaan. Helen Strom..........cccccceevieie i, 41
Mudel 4 juurdeldikusplaan. Helen Strom.........ccccociiiniiiciciee 42
Mudel 1 tehnoloogiline joonis. Helen Strom...........ccccoveiveeiie e, 43
Mudel 2 tehnoloogiline joonis. Helen Strom...........ccccoovviiiiienncicnen, 43
Mudel 3 tehnoloogiline joonis. Helen Strom.........c.cccccvveiiieiieciic e, 44
Mudel 4 tehnoloogiline joonis. Helen Strom..........cccccoovviiiiicnncicne 44
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FOTODE LOETELU

Foto 1. Stants. HElEN STrOM ......cviiiiiieeie e 12
FOto 2. Stants. HEleN StrOM . .....ooieiee e 12
Foto 3. Sarfija. HElen SIrom .......c..oov i 12
Foto 4. Kuumpress. HElen StrOM..........coiiiiiiiiieiiee e 13
Foto 5. Omblusmasin. HElEn StrOM..........ccco.euieeveereeereeeeeieeee s 13
Foto 6. Odsiaukude 166ja. HEIEN SrOM..........c.ccevviiveiiieieice e, 13
Foto 7. Pinsolivormija. Helen Strom ..........ccocviieiiiic i 14
Foto 8. Kannavormija. Helen Strom ..o 14
Foto 9. Kuumkannavormija. Helen Strom ... 14
Foto 10. Pitsi triikija. HElen Strom .........ccooiiiiiiiie e 15
Foto 11. Tsvikk masin (ninaosa vormija). Helen Strom ..o 15
Foto 12. Tsvikkmasina l&hivaade. Helen Strom ... 16
Foto 13. Kontsatsvikkmasin, kiilgmine vaade. Helen Strom..........ccoccooviiiiniinininns 16
Foto 14. Kontsatsvikk to0protssessi vaade. Helen Strom...........cccccooveveiiiciic e, 16
Foto 15. Kontsatsvikk tooprotsessi vaade. Helen Strom ..........ccccoovvieieeiceiin e 17
Foto 16. Lintlihvija. HElen Strom.........cccoiiiiiicce e 17
Foto 17. Tallalihvija. HElEN STrom ........ccoooiiiiiiiiiccee e 17
Foto 18. Abijooni markimise seade. Helen Strom ... 18
Foto 19. Kuivatuskapp. Helen Strom..........ccoiiiiiiiiiiees e 18
Foto 20. Tallapress. Eda Pild ..o 18
Foto 21. Jalatsi jahutustunnel. Helen Strom ... 19
Foto 22. Liistu eemaldaja. Helen Strom ..........cccooveiiiic i 19
Foto 23.Pakendatud juurdeldikus jaagid Abris OUs. Helen Strom ...........cccccovevevvevennnn. 22
Foto 24. Mudel 1, drapeering eestvaade. Helen Strom............cccccvevviieiieie e 31
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