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Perinteisesti nahkavaatteita valmistettaessa syntyy melko runsaasti leikkuu-
jétettd. Opinndytetyon tarkoituksena on tutkia uudenlaisia tapoja hyodyntéaa
nahan leikkuujétettd vaatetuksessa tai vihentdd sen syntymistd. Tyossa tut-
kitaan my6s nahan tuotantoprosessien ympdaristovaikutuksia seka leikkuu-
jétteen syntymisté ja késittelyd alan pienyrityksissd. Tavoitteena on kehittdd
kaupallisesti ja ekologisesti jarkevid tyotapoja, joilla pienestd ja epdsddn-
nollisen muotoisesta leikkuujétteestd voitaisiin rakentaa vaatteita.

Tyon teoriaosuudessa hyodynnetdin erilaisia nahka-alan julkaisuja seki joi-
takin zero waste -vaatetussuunnittelua koskevia teoksia, jotka valitaan teki-
jan aiemman nahka-alan kokemuksen ja aiheen esiymmaérryksen avulla. Na-
han leikkuujétteen syntymisté ja kisittelyd selvitetddn kuudelle nahka-alan
yritykselle tehtdvdlld haastattelututkimuksella. Merkittdvin tiedonlédhde
tyossd ovat valmistuskokeilut, joita tarkastelemalla voidaan arvioida tyota-
pojen kéyttokelpoisuutta vaatteiden valmistuksessa seki tyotapoja hyddyn-
tden valmistettujen vaatteiden kaupallisuutta.

Tyo6n tuloksena saatiin kattava kdsitys nahan tuotannon ymparistévaikutuk-
sista sekd siitd, mitd leikkuujatteelle tapahtuu. Valmistuskokeilujen tulok-
sena kehitettiin muutamia kéyttokelpoisia sekéd joitakin kehityskelpoisia
tydtapoja nahan leikkuujétteelle. Kehitettyjd tyStapoja hyddyntéen suunni-
teltiin esimerkkimallisto, josta valmistettiin ndytteenomaisesti yksi asuko-
konaisuus. Nahkamateriaalin kdytdssd minimal waste -tavoite toteutui,
mutta valmistettuja vaatteita tulisi jatkokehittdd siten, ettei niihin tarvitta-
vista kankaistakaan syntyisi leikkuujétettd. Tydssé esiteltyja valmistusme-
netelmid voitaisiin jatkossa tutkia ja testata enemmain, jotta voitaisiin l0ytaa
ratkaisuja kdsitydmadisten prosessien hitauteen.
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ABSTRACT

Much cutting waste is produced when manufacturing leather clothing by
traditional methods. The purpose of this thesis was to explore new ways of
utilising or minimising leather cutting waste in clothing. Environmental ef-
fects of leather production processes, as well as the production and handling
of leather cutting waste in small businesses, are examined. The aim was to
develop commercially and ecologically viable ways of working with irreg-
ularly shaped cutting waste to build clothes.

In the theoretical section of this thesis, various leather industry publications
and some zero waste design literature were chosen on the basis of the exist-
ing knowledge and understanding of leatherwork of the author of this thesis.
Production and handling of leather cutting waste is studied through inter-
views with six small businesses. Manufacturing experiments with leather
cutting waste are the main source of information in the thesis. The experi-
ments are then examined to evaluate the functionality of the manufacturing
methods, as well as the commercial potential of clothing manufactured with
these methods.

A comprehensive understanding of the environmental impact of leather pro-
duction and handling of leather cutting waste was gained through the liter-
ary research in this thesis. As a result of the manufacturing experiments,
some feasible working methods, as well as some with development poten-
tial, were developed for leather cutting waste. A fashion collection utilising
the developed manufacturing methods was designed and one outfit from the
collection was produced as a sample. The goal of minimal waste was
achieved with respect to leather, but the clothes made should be further de-
veloped to minimise cutting waste of the fabrics needed for them. In the
future, the working methods presented in this thesis could be further ex-
plored and tested to find solutions for their slowness.
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1

JOHDANTO

Opinndytetyon idea syntyi tekijdn omasta kiinnostuksesta nahkaa ja nahka-
toitd sekd kestdvdd muotoilua kohtaan. Nahka on laadukas ja kestdva mate-
riaali, jota on aina pidetty arvokkaana, mutta sen hyddyntdminen vaatetuk-
sessa on usein melko tehotonta, jopa tehottomampaa kuin kangasvaatteissa.
Kangasvaatteiden leikkuussa kankaan hukkaprosentiksi jad yleisesti 10-20
prosenttia (Rissanen 2013, 4), kun taas nahkavaatteissa hukkaprosentti voi
olla 2040, tai kuviollista nahkaa kiytettdessd jopa 50 (Jaakola, Engblom
& Sundstrom 1998, 63).

Vaikka nahka on kestévad ja sitd pidetddn luonnollisena materiaalina, on
nahan muokkaamiseen kayttokelpoiseksi materiaaliksi kdytetty runsaasti
vettd sekd erilaisia kemikaaleja, jotka kuormittavat ymparistéd. Joskus jat-
teet ja jitevedet lasketaan nahanmuokkaamoista suoraan vesistdihin, ei to-
sin Suomessa. Viime vuosien aikana nahkateollisuudessa onkin pyritty et-
siméédn parempia tapoja késitelld nahanmuokkauksessa syntyvaa jatettd tai
vihenti sitd. Tédssd tyossa tutkitaan nahan tuotantoprosesseja ja niiden ym-
paristovaikutuksia. Ty0ssd kerrotaan my0s siitd, kuinka nahkaa yleensi
kaytetddn vaatetuksessa.

Nahkateollisuuden kehityksestd huolimatta nahan muokkaamista ei voida
pitdd ymparistoystavéllisend prosessina. Parkittu nahka hajoaa hitaasti, jo-
ten jitteeksi joutuva ylijiimidmateriaali kuormittaa edelleen ympéristoa.
Siksi olisi tirke#a paitsi vihentdd nahkavaatteiden valmistuksessa syntyvaa
leikkuujétteen madrdd, myds huolehtia siitd, ettd mahdollisimman paljon
leikkuujétteestd hyodynnetédén tavalla tai toisella.

Tekstiilialalla leikkuujétteen vihentdmistd on 1dhestytty muun muassa zero-
jaminimal waste -suunnittelun kautta. Ne ovat kaavoitusmenetelmid, joiden
tavoitteena on minimoida vaatteen leikkuussa syntyva ylijidma. Zero waste
-kaavoituksessa leikkuujétettd jad nimen mukaisesti nolla prosenttia, kun
taas minimal waste -kaavoituksessa leikkuujétettd voi syntyd muutamia pro-
sentteja. TyOssd tutkitaan zero waste -suunnittelun periaatteita ja tyotapoja
ja pohditaan, miten niitd voitaisiin soveltaa nahkavaatteiden suunnittelussa
ja valmistuksessa.

Tassd tyossd keskitytddn etupddssi jo syntyneen nahan leikkuujétteen hyo-
dyntdmiseen sen sijaan, ettd kehiteltdisiin zero- tai minimal waste -leikkuu-
suunnitelmia kokonaisille nahoille. Valinta tehtiin siksi, ettd muiden yritys-
ten leikkuujétettd hyodyntdmalla ei tarvita lainkaan uusia resursseja. Nahan
leikkuujétteen syntymistd ja sen hankintamahdollisuuksia suomalaisista
pienyrityksistd tullaan selvittiméén. Ty0ssé kehitetdén ja testataan erilaisia
tyOtapoja, joilla sitd voidaan vield hyodyntdd. Prosessit ovat vaistimatta ka-
sitydmaisid, joten yksi tyon tavoitteista on tutkia tapoja, joilla niistd voitai-
siin saada tehokkaampia ja kaupallisesti kannattavampia. Nahan leikkuujét-
teen hyodyntimismenetelmien kéyttokelpoisuutta vaatteiden valmistuk-
sessa havainnollistetaan esimerkkimallistolla. josta valmistetaan naytteen-
omaisesti yksi asukokonaisuus.
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Tyo6n teoriataustan selvittdmiseen kdytetddn erilaisia kirjallisia ja sdhkoisiad
lahteitd. Nahan leikkuujéitteen syntymista erilaisissa nahka-alan yrityksissé
selvitetddn haastattelemalla suomalaisia alan pienyrittdjid. Havainnoimalla
kehitettyja valmistusmenetelmid testauksen sekd varsinaisten vaatteiden
valmistuksen aikana kerdtddn arvokasta tietoa niiden toimivuudesta ja ke-
hityskelpoisuudesta.

Opinndytetyon padkysymys on "Miten ylijaddménahkaa voitaisiin hyddyn-
tdd vaatetuksessa?”. Alakysymyksid ovat "Millaisin menetelmin vaatteita
voitaisiin valmistaa nahan leikkuujitteestd?”, ”Miten nahan leikkuujitteen
syntymistd voitaisiin vdhentdd?” sekd "Miten suomalaiset nahka-alan pien-
yritykset kisittelevit leikkuujitettd?”. Viitekehyksen keskelld on opinnéy-
tetyon tulos, ylijddménahasta valmistettava minimal waste -mallisto (Kuva
1). Sitd ympardivit mallistoon liittyvét kdytdnnolliset ja teoreettiset kysy-
mykset: materiaalinkdyton nykytilanne yrityksissa, erilaiset valmistustavat
janiiden aiheuttamat rajoitukset suunnittelussa, seka néiden pohjalta tekijan
oman prosessin aikana syntyvit havainnot ja kokemukset.

Olemassa-
olevat

| ;
|
- Oma suunnittelu- 3
[ . 4
-
valmistusprosessi

Ylijaaman AL
hyddyntaminen 5 & Valmistustavan

yrityksissa A rajoitukset
" suunnittelussa

Kuvio 1.  Opinnidytety6n viitekehys.
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2 NAHKA MATERIAALINA

2.1

Nahka on yksi vanhimmista ihmisen kdyttdmistd materiaaleista. Eldinten
taljoista ja nahoista on rakennettu suojia ja ihmiset ovat kietoneet niitd ym-
périlleen suojautuakseen kylmyydeltd. Ihmisen suurin ongelma oli nahko-
jen sdilominen métdnemisen estdmiseksi. Ei tiedetd, miten ihminen on kek-
sinyt nahkojen sdildmisen, mutta kuten monien muiden keksintdjen koh-
dalla, myds tdmédn keksinndn voidaan olettaa syntyneen aluksi vahin-
gossa.(Hamilton-Head 1979, 1.)

Nahan tuotanto

Kun eldin nyljetddn, saadaan siitd raakavuota, joka muokataan monivaihei-
sen prosessin kautta kéyttokelpoiseksi ja kestdviksi vuodaksi, joka ei pi-
laannu tai kovetu kuten késitteleméton raakavuota. Tdrkein vaihe nahan
muokkausprosessissa on parkitus, jonka tarkoituksena on saada nahka vetta,
lampoa ja mikrobeja kestdviksi (Jaakola ym. 1998, 21). On olemassa kym-
menid erilaisia tapoja parkita nahkaa. Erilaisten parkitusmenetelmien tulok-
sena saadaan ominaisuuksiltaan erilaisia nahkoja, ja jotkin menetelmét voi-
vat sopia toisten eldinten nahoille paremmin kuin toisille.

Maailmanlaajuisesti yleisimmin kéytetty parkitusmenetelméi on kromipar-
kitus (COTANCE, 31). Menetelméd voidaan automatisoida ja saada koko-
naan valmiiksi yhdesséd péivisséd, kun kasviparkitus vie aikaa jopa kaksi
kuukautta. Kromiparkitusta varten raakavuodat upotetaan ensin happamiin
suoloihin, jotta kromi pédsisi paremmin nahan kollageenimolekyylien vé-
liin. Tdmaén jilkeen vuotien pH palautetaan normaalille tasolle eméksisilla
aineilla.(Ojgaard, A. 2015. Chrome vs Vegetable Tanned Leather.)

Kromiparkittu nahka on pehmeén tuntuista ja kestidd hyvin vettd, tahroja ja
korkeita lampétiloja (Ojgaard, A. 2015. Chrome vs Vegetable Tanned
Leather). Sitd voidaan haluttaessa myos parkita uudelleen. Kromiparkittuja
nahkoja voidaan virjatd monenlaisilla, kirkkaillakin sévyilld ja niitd voi-
daan viimeistelld usealla tavalla riippuen siitd, millaisia ominaisuuksia val-
miilla nahalla halutaan olevan. Viimeistelyilld parannetaan nahan ominai-
suuksia, suojataan sekd peitetddn virheitd. Nahkoihin voidaan my0s painaa
kohokuvioita 1dmmon avulla tai niitd voidaan késitelld kiiltdviksi lakalla.
Kromiparkittu nahka ei kuitenkaan sovellu pakotettavaksi, muoteilla muo-
toiltavaksi tai punottavaksi, toisin kuin kasviparkittu nahka.(Llado i Riba &
Pascual 1 Mir6 2008, 28-29) Seuraavassa kuvassa on esimerkkejd kromi-
parkitun nahan véreista ja viimeistelytavoista.
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A Painettua nahkaa. A Kohokuvioitua
nahkaa

» Kromilla parkitut nahat voidaan
varjata lukuisilla eri vareilla ja
viimeistella monin eri tavoin

Kuva 1.  Kromiparkittujen nahkojen viimeistelytapoja ja virejd.(Llado i Riba & Pascual
i Mir6 2008, 28).

Toinen yleinen parkitusmenetelmé on kasviparkitus. Erilaisia kasviparkki-
aineita 10ytyy esimerkiksi puiden kuoriosista, puuaineksesta, joistakin he-
delmista sekd lehdistd. Parkkiaineita on eniten puiden kuoressa. Kaupallista
merkitystd on ainoastaan niilld kasveilla ja kasvinosilla, joita on helposti
saatavilla ja joissa on runsaasti parkkiainetta. Kasveista saatavat parkkiai-
neet eroavat toisistaan merkittavasti, eikd niilld ole tunnusomaista kemial-
lista rakennetta. Yleisimmat kasviparkituksessa kiytettavit aineet ovat mi-
mosa- ja quebracho-puista saatavat 30 prosentin vahvuiset uutteet. (Eskeli-
nen & Franck 2004, 72—75)

Kuva2.  Kasviparkittujen nahkojen luonnollisia védrisdvyjd(Llado i Riba & Pascual i
Mir6 2008, 29).
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Kasviparkittujen nahkojen virit ovat perdisin kéytetystd parkkiaineesta, ja
niiden vérit vaihtelevat vaaleasta punertavaan ja pronssin- ja vaaleanrus-
kean sdvyihin. Kasviparkittujen nahkojen vérjiysmahdollisuudet riippuvat
parkituksen tuloksena saadusta véristd. Ne tuntuvat kosketettaessa peh-
meiltd ja kimmoisilta, mutta eivét kromiparkittujen nahkojen tapaan sovi
monin tavoin viimeisteltdviksi. Sen sijaan kasviparkittuja nahkoja voi hyvin
tyOstid pakottamalla, muotoilemalla ja kohokuvioita kaivertamalla. Kasvi-
parkitut nahat eivit myoskéddn aiheuta iho-oireita herkillekdan kéyttéjillle
siind missd kromiparkittu nahka.(Llado i Riba & Pascual i Mir6 2008, 28—
29)

2.2 Nahan ekologisuus

Kromiparkituksen haittana on raskas ympaéristokuormitus ja kromin mah-
dollisesti aiheuttamat allergiaoireet (Jaakola ym. 1998, 22). Kromiparkitus-
prosessissa syntyvien jatevesien maird, mukaan lukien pesuvesi ja nahasta
puristamalla poistettava vesi, vaihtelee kolmesta viiteen kuutiometriin yhti
raakavuotatonnia kohti. Kromi, kloridit ja sulfaatit muodostavat suuren
osan saasteista. Ndiden jatevesien tyypillinen padstokuorma on esitetty seu-
raavassa taulukossa kilogrammoina raakavuotatonnia kohti.

Taulukko 1.  Kromiparkituksen pééstotaulukko pesuvedet mukaan lukien (Buljan &
Ludvik 2000,7).

Table 10

Pollution load of chrome tanning effluents, including washing waters
Conventional process

: Load
Pollution | ot caw hide
5SS 5-10
COD 711
BOD 2-4
Cr 7.5
NH;-N 06-09
TKN 06-09
Cl 40 - 60
SO, 30 - 55

Taulukossa esiintyvistd kemiallisista kaavoista ja lyhenteistd Cr merkitsee
kromia, CI" kloridia ja SO4* sulfaatteja. SS tarkoittaa tiéissi disulfidia (Or-
ganic Chemistry Portal n.d.) ja NH3'N ammoniumtypped (ASA Analytics
n.d.). TKN eli Total Kjeldahl Nitrogen on orgaanisen typen, ammoni-
akin(NH3) ja ammoniumin(NH4") summa maaperin, veden tai jiteveden
kemiallisessa analyysissd (Applequist, B. 2012). COD eli Chemical oxygen
demand on testi, jolla epdsuorasti mitataan orgaanisten yhdisteiden mééraa
vedessd. BOD eli Biochemical oxygen demand tai Biological oxygen de-
mand tarkoittaa liuenneen hapen mééraé, jonka aerobiset bio-organismit
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tarvitsevat hajottaakseen tietyssd vesindytteessd esiintyvdn orgaanisen ma-
teriaalin midrityssd ldmpdtilassa ja ajassa.(Kemira n.d.)

Kasviparkittua nahkaa pidetdéin usein aidoista nahoista ympéristoystévalli-
simpani vaihtoehtona. BLC Leather Technology Centre Journalissa marras-
joulukuussa 2007 julkaistun artikkelin ”What is an eco leather?”’(Hughes,
A. 2007,8-9) mukaan nahan tuotannolla on kuitenkin parkitusmenetelmaésta
riippumatta kutakuinkin yhté suuri vaikutus ympéristoon. Eroja on kuiten-
kin siind, missd vaiheessa ja mitd ympadristovaikutuksia kustakin menetel-
maésté aiheutuu.

Uusiutuvien luonnonvarojen ehdyttdminen
1

Vesien rehevdityminen Kdytetyn veden maard

& Kromi
= B = Aldehydi.
| a5V

Uusiutumaton

Valokemiallisten hapetinten_§
2 energia

muodostus keskimaarin

Happamoituminen - — Jatteen kokonaismasra

L
Kasvihuoneilmido (suora, 100 vuotta)

Kuva 3.  ”What is an eco leather?” -artikkelissa julkaistu kaavio, joka kuvaa eri parki-
tusmenetelmien ymparistovaikutuksia(Hughes, A., 2007,9). Muokattu léh-
teestd.

Kuviossa 1 on kuvailtu nahan muokkaamisesta syntyvid ympéristovaiku-
tuksia, kun nahkaa muokataan kromi-, aldehydi- tai kasviparkilla. Jokai-
sessa kaavion haarassa yksi parkitusmenetelmistd yltdd tarkalleen yhteen.
Oletettavasti muut lukemat merkitsevét parkitusmenetelmien ymparistovai-
kutusten médraa suhteessa suurimpaan lukemaan.

Kuvion 1 mukaan kasvi- ja kromiparkitus ovat kasvihuoneilmion, vesien
rehevditymisen ja uusiutuvien luonnonvarojen ehdyttdmisen suhteen melko
samalla tasolla. Kromiparkituksessa syntyva jitteen kokonaisméadri on kak-
sinkertainen kasviparkitukseen verrattuna, mutta vastaavasti kasviparkituk-
sessa kdytetyn veden méérd on kaksinkertainen kromiparkitukseen verrat-
tuna. Kasviparkituksessa syntyy myos enemmaén valokemiallisia hapetti-
mia, ja se happamoittaa ympéristod enemmén kuin kromiparkitus.

Nahan tuotannon ympéristomyotdisyyteen voidaan siis parkitusmenetelmén
valintaa enemmaén vaikuttaa valmistusprosessin hallinnalla ja prosessissa
kéytettdvien aineiden valinnalla. Suurin potentiaalinen vaikutus valmistus-
prosessissa on:

— rajoitettujen aineiden kdyton hallinnalla

— energiankulutuksella
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ilman paastoilla

jatehuollolla

ympdéristojarjestelmilld, jotka ovat organisaation ympéristoasioiden
hallintaan tarkoitettuja johtamistydkaluja, samaan tapaan kuin laatujér-
jestelmé(Suomen Standardisoimisliitto SFS ry n.d.)

vedenkulutuksella

jatevesien kasittelylla

kromin hallinnalla seké

materiaalin jdljitettdvyydella.

Nahan ympdristomyotdisyyttid voitaisiin parantaa valitsemalla muokkaus-
prosessissa kaytettdviksi tietynlaisia aineita, kuten:

biohajoavia kostutusaineita liotukseen

ei-synteettisi tai polymeerisia aineita jalkiparkitukseen

luontaisia vériaineita

kasvidljypohjaisia aineita nahan pehmittdmiseen

jatettd vdhentdvid viimeistelymenetelmié, kuten HVLP(High Volume
Low Pressure)-ruiskulla tai telalla levitettivia pééllysteitd seka

aineita, jotka hajoavat korkeintaan 12 kuukaudessa.

Nahan ekologisuutta voidaan toistaiseksi médritelld parhaiten tarkastele-
malla nahan muokkausprosessien hallintaa, kiytettyjen kemikaalien valin-
taa ja rajoitettujen aineiden tehokasta hallintaa nahassa, sekd mittaamalla
ympdristovaikutusta nahan elinkaaren lopussa. (Hughes, A. 2007, 8-9)

2.3 Nahan kaytto vaatetuksessa

Koska nahka on arvokasta materiaalia ja nahkatuotteilla on korkealaatuinen
maine, vuodat pyritddn yleensd kdyttdmaddn mahdollisimman tehokkaasti
hyddyksi. Vuotien koko aiheuttaa my0s usein rajoituksia vaatteiden kaavoi-
tukselle, ja vaatteisiin on usein liséttdva esimerkiksi poikittaisia leikkaus-
saumoja, koska kappaleita ei pystytd sovittamaan nahalle tdyspitkind. Sa-
manaikaisesti nahasta kuitenkin halutaan kayttdi vain parhaat ja tasalaatui-
simmat osat, koska nahan epétasaisuudet ja kaikki naarmut tai arvet katso-
taan virheiksi ja siten nahkatuotteen arvoa ja laatua alentaviksi seikoiksi.
Toisinaan, kun halutaan tehdi erityisen korkealaatuisia nahkavaatteita, kaa-
vankappaleet asetellaan vuodalle keskiseldn suuntaisesti ja symmetrisesti
keskiseldn suhteen, kuten seuraavassa kuvassa.
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Kuva4.  Esimerkkeji jakun kaavojen asettelusta nahoille(Jaakola ym. 1998, 69).
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I
Kaavoja voidaan pyrkii asettelemaan nahoille keskiseldn suuntaisesti myos
siksi, ettd nahan venyvyys on suurempaa leveys- kuin pituussuuntaan (Kuva
5). Isoista vuodista leikattaessa nahan hukkaprosentti voi jddda 10 prosent-
tiin, miké ei ole suuri hukkaprosentti kangasvaatteellekaan. Nahan hukka-
prosentti voi kuitenkin helposti nousta 40 prosenttiin, kuvionahoissa jopa
50:een. (Jaakola ym. 1998, 63)

y S

ei veny

Kuva 5. Nahka venyy enemmin leveyssuunnassa, samaan tapaan kuin kudotut kan-
kaat(Jaakola ym. 1998, 68).

Keskiselkd on nahan vahvinta ja tiheintd osaa, ja usein vaatteen nikyvim-
mit osat pyritdén leikkaamaan siitd. Ohuempia ja venyvampid osia kayte-
tadn esimerkiksi alavaroihin tai muihin kappaleisiin, jotka eivét jdi ndkyviin
eivitkd joudu kovaan rasitukseen. Seuraavassa kuvassa havainnollistetaan
vuodan eri osien laatua ja ominaisuuksia.

ETUKOIPI

KAINALO

ohutta, velttoa
VATSA

venyvampaa
kuin selka-
alueen
nahka

TAKAKOIPI
jaykkaa

SELKA

nahan parasta
ja tiheintd osaa

Kuva 6.  Vuodan osat ja niiden rakenne(Jaakola ym. 1998, 12).

Kaavojen asettelu keskiseldn suuntaisesti ei nappanahoissa kuitenkaan ole
pakollista, ja kaavat voidaan hyvin asetella vilittdiméttid niiden suuntaami-
sesta. Mokka-, nupukki- ja haljasnahoissa sen sijaan joudutaan huomioi-
maan nukan suunta, jonka tulisi olla kaikissa kappaleissa samaan suuntaan,
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mieluiten ylospdin kuten sametissa. Talloin kaikki kappaleet ndyttavit sa-
manvdérisiltd, ja nukan ollessa ylospdin nahka ndyttdd tummemmalta ja ta-
saisemmalta.(Jaakola ym. 1998, 68) Kappaleiden leikkuusuunta ja -kohta
toki vaikuttavat valmiin vaatteen ilmeeseen, mutta kyse on enimmékseen
siitd, millainen ilme vaatteelle halutaan luoda. Nahan ohuempia kohtia voi
my0s tarvittaessa tukea tukikankailla, miké parantaa niiden kestévyyttd, jos
ne joutuvat rasitukseen. Erityisesti pienemmistd kappaleista tehtdvissd vaat-
teissa keskiseldn suunta voidaan unohtaa ja keskittyd materiaalin tehokkaa-
seen hyodyntdmiseen.

Jos nahassa on ryppyja tai taitteita, jotka eivit oikene silittimaélld, se voi-
daan naulata. Yleensa naulausta pyritdén vilttiméén, koska se liséa tuotteen
valmistukseen kuluvaa aikaa. Naulausta varten nahat kostutetaan nurjalta
puolelta haalealla vedelld ja kosteuden annetaan imeytyd, kunnes nahka tun-
tuu nihkeéltd ja joustavalta. Jos nahka kostutetaan liian maérdksi, sen peh-
meys ja joustavuus karsivit. Nahat suoristetaan ennen kuin ne naulataan
alustaansa naula- tai niittipistoolilla tai kdsin ohuilla nauloilla tai nuppi-
neuloilla. Alustana voidaan kéyttda esimerkiksi styroks- tai haltekslevya tai
tarkoitukseen erityisesti tehtyd naulauspoytdd. Nahkaa voi hieman pingot-
taa naulatessa, mutta siti ei pidd venyttda liiaksi, tai se voi vioittua ja jopa
revetd. Kun nahat on naulattu, niiden annetaan kuivua huolella muutamasta
tunnista vuorokauteen.(Jaakola ym. 1998, 66.) Naulaus on tarpeellinen tyo-
vaihe, jolla saadaan nahka suoraksi ja siistiksi silloin, kun kdytetién kierra-
tys- tai ylijiiménahkoja, jotka ovat usein venyneitd ja ryppyisid kdyton tai
sdilytyksen jéljilta.

2.4 Erilaisia nahkalaatuja

Nahkalaatuja ja -tyyppeja on lukemattomia erilaisia erilaisiin kiyttdtarkoi-
tuksiin, eikd niitd kaikkia kisitelld tdssd luvussa. Sen sijaan tdssd luvussa
kerrotaan joistakin yleisimmist, erityisesti vaatetuksessa kiytettavistd nah-
kalaaduista. Seuraavaan taulukkoon on koottu joitakin yleisesti kaytettavia
nahkalaatuja.
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Taulukko 2.

ELAINLAJI  VALMISTUSTAVAN
; MUKAINEN NIMITYS

~ LAMMAS

SIKA

NAUTA

VUOHI

HIRVI

PORO

' Lammasnappa

. Lammasmokka

Mokka, rasvaparkittu
- Lammasnupukki

Mokkaturkis
Water free -nahka

- Sikanappa

Sikamokka
Sikahaljas

Nautanappa

Nappa, kasviparkittu

Maokka

Nappa

Nappa, alunaparkitus
Mokka

Hirvinappa

Hirvinupukki

Poronappa
Poromokka

~ Poronupukki

VIIMEISTELYMENETELMAN  KAUPPANIMITYS

MUKAINEN NIMITYS
Aniliininappa
Semianiliininappa
Antiikkinappa
Marticitu nahka

Pinnoitettu nahka

Rasvanahka

Kiiltonahka

Martioitu nahka
Kiiltonahka

Glaseenahka

Silkkimokka
Sddmiskd

"Kelsi”

Naudikas eli boxi .
Pukinenappa
Lakeri

Parkkinahka

Villimokka

Vuohikas eli
Sauroo

Lakeri

Pukkimokka =
silkkimokka

Yleisimpid nahkalaatuja ja -tyyppeja (Jaakola ym. 1998, 26).

YLEISIN KAYTTGKOHDE

Pukineet

Pukineet

Pukineet, verhoilu
Pukineet

Pukineet

Pukineet

Pukineet

Pukineet
Pukineet, jalkineet
Takit, paahineet, rukkaset
Pukineet

Pukineet

Pukineet

Nuoriso- ja miesten
pukineet, urheilukasineet,
tyGrukkaset, kenkien
vuorinaghat

Jalkineet, vydt, laukut
Jalkineet

Pukineet

Kasilaukut, vyét, jalkineet -
Askartelukiytts, :
lapikkaat, kesajalkineet,
erikoisjalkineet

Jalkineet

Sisajalkineet, naisten
juhlakengét
Jalkineet

Jalkineet

Juhlakisineet
Pukineet

Miesten pukineet
Miesten pukineet

Pukineet
Pukineet
Pukineet

Taulukossa 2 esiteltyjen eldinten lisdksi nahkaa voidaan valmistaa hevo-
sesta, matelijoista ja kaloista seki joistakin suurista linnuista, kuten strut-
sista (Eskelinen & Franck 2004, 16-20). Kuviossa 2 havainnollistetaan,
mitéd eldimid yleisimmin kéytetdén nahan tuotannossa. Ylivoimaisesti suu-
rin osuus, 68,8 prosenttia, on nautaeldimié. Toiseksi suurin osuus on lam-
paalla, ja vuohennahkaa kiytetddn miltei yhtd paljon. Siannahan osuus on
melko pieni, 6,7 prosenttia. Kaikki muut nahkateollisuudessa kaytettavét
eldimet muodostavat vain yhden prosentin kaikista teollisesti tuotetuista na-

hoista.
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Global share of leather by animal type

1.0

W Bovine
W Sheep
Goat

mPig

mother

Kuvio 2.  Yleisimmaét nahat kdytetyn eldimen mukaan (UK Leather Federation n.d.).

Naudannahkaa kiytetdédn enemmén jalkineissa, voissd ja laukuissa, mutta
siitd voidaan valmistaa my0s niin sanottua pukinenappaa. Nappaa valmis-
tetaan nahan ylimmaistd kerroksesta, jossa nidkyy nahalle tunnusomainen
martiokuvio. Naudasta valmistettu pukinenappa on hieman lammasnappaa
paksumpaa, eikd kovin elastista. Pukinenappa on seka virin ettd vahvuuden
suhteen tasalaatuista, eiviatkd nahan laita-alueet ole useinkaan selkédaluetta
ohuempia.

Lampaannahkaa kiytetddn paljon vaatetuksessa, ja siiti tehdddn seké nap-
paa, mokkaa ettd nupukkia. Lampaasta valmistetaan my0s niin sanottua kel-
sid eli mokkaturkista. Mokka on nahan lihapuolesta valmistettua, nukkapin-
taista nahkaa. Nupukki taas on mokkaa muistuttavaa nahkaa, jota on hiottu
pintapuolelta hienon, lyhyen nukkapinnan aikaansaamiseksi. Lammas-
mokka on kevyttd ja huokoista, ja sen pinta on tiivis, pehmed ja hienonuk-
kainen. Lammasmokka on kestdvaa, ja sitd on suhteellisen helppo puhdis-
taa.

Lammasnappa voidaan viimeistelld eri tavoin, ja nahasta kdytettavi nimitys
vaihtelee viimeistelytavan mukaan. Hienoimpana pidetddn usein aniliini-
nappaa, joka on saanut nimensi nahan vérjadmiseen kaytettavista aniliini-
véreistd. Liukoisten vérien ansiosta nahan luonnollinen pintarakenne nakyy
mahdollisimman selkeésti. Aniliininappa pintasuojataan ohuelti, jotta se ei
imisi kaikkea likaa ja vettd itseensd. Aniliininappa on tunnultaan pehmeéa.
Semianiliininappa on virjétty samoin kuin aniliininappakin, mutta sen pinta
on kisitelty ohuilla viri- ja viimeistelykerroksilla. Viimeistelykerrosten an-
siosta semianiliininappa kestda melko kovaakin kulutusta. Martiopinta erot-
tuu hyvin semianiliininapassakin, mutta ei aivan yhti selkednd kuin anilii-
ninapassa. Nappa voidaan viimeistelli myos antiikkinapaksi, jolloin sen
peiteviri ei ole tasainen vaan vérin alta kuultaa toinen, vaaleampi tai tum-
mempi sdvy. Antiikkinappa jéljittelee ilmeeltdén kiytossd patinoitunutta
nahkaa, ja sitd kédytetdén vaatetuksen liséksi verhoiluun. Toisinaan nahan
pintaan puristetaan hydraulipuristimilla sen luonnollisesta martiosta poik-
keava pintakuvio sen jdlkeen, kun nahan pintaa on hiottu mahdollisten pin-
tavikojen korjaamiseksi. Ndin voidaan valmistaa esimerkiksi matelijannah-
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kajdljitelmid. Vuohennahka on lampaannahkaa pienempi ja ohuempi. Vuo-
hinappaa kéytetddn yleisemmin jalkineissa kuin vaatetuksessa, mutta silk-
kimokaksikin kutsuttua pukkimokkaa kdytetddn vaatetuksessa sen kauniin
nukkapinnan vuoksi.

Siasta valmistetaan sekd nappaa, mokkaa ettd haljasnahkaa. Haljasta kayte-
tddn nykyisin useimmiten tyokésineissd sen hyvén kulutuksenkestdvyyden
vuoksi. Sikamokan tunnistaa sille tyypillisistd, karvojen jattimisté selkeisté
rei’istd. Se on pehmeéé ja melko kevyttd, mutta sen puhdistusominaisuudet
eivdt ole erityisen hyvit, silld se kuivuu jopa nahalle tarkoitetussa kemialli-
sessa puhdistuksessa.

Vaikka hirven- ja poronnahan kdyttd on maailmanlaajuisesti pientd, kayte-
tddn niitd jonkin verran Suomessa, ehké siksi, ettd ne ovat harvoja nahka-
tyyppejd, joiden raaka-ainetta saadaan Suomesta. Hirvennahka on miellyt-
tdvin tuntuista ja pehmedd, mutta melko venyvai nahkaa. Poronnahka on
pehmedi, notkeaa ja kimmoisaa, joten siithen ei helposti tule kdyton jélkia.
Poronnahka on kuiturakenteeltaan tiiviimpaa kuin sian- tai lampaannahat,
minka ansiosta siitd voidaan valmistaa hyvin lyhytnukkaista ja hienoa mok-
kaa. Rajoitetun saannin vuoksi poronnahka on kalliimpaa kuin muut puki-
nenahat. (Jaakola ym. 1998, 25-29.)

12
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3 ZERO- JA MINIMAL WASTE

Koska zero- ja minimal waste -suunnittelun ajatellaan usein koskevan 1-
hinni kangasvaatteita, ei aiheeseen liittyvissé ldhteissd yleensi mainita nah-
kaa lainkaan. Téstd syystd esimerkit tdssd luvussa ovat myos kangasvaat-
teista. Samoja periaatteita voitaneen kuitenkin soveltaen kiyttdd myos nah-
kavaatteiden suunnittelussa.

Kuten tekstiiliteollisuudessa, niin my0s nahkateollisuudessa on olemassa
kaksi jitteen padryhmaé, teollisuuden synnyttima jéte ja kuluttajien synnyt-
tdma jate. Koska nahkavaatteiden leikkuussa materiaalin hukkaprosentti on
usein kangasvaatteita suurempi, alalla voisi hyvinkin olla potentiaalia vi-
hentdd leikkuujdtteen méédrdd uudenlaisella suunnittelulla. Zero waste -
muotisuunnittelu voisi laajemmassa mielessi kattaa myds esimerkiksi vaat-
teen hdvittdmisen osana suunnittelutyotd, mutta useimmiten zero wasten
ajatellaan olevan muotisuunnittelua, jossa ei synny lainkaan leikkuujétetta.
Muotialalla termid zero waste on alettu kdyttdd enemmén vuoden 2008 jil-
keen. Vaikka termi onkin uusi, on zero waste -periaatteita kiytetty vaattei-
den valmistuksessa niin kauan kuin ihmiset ovat pukeutuneet vaatteisiin.
Kun kankaiden kutominen on ollut hidasta ja raaka-aineet kalliita, on mate-
riaali ollut kdytdnnossd pakko kiyttdd kokonaan hyddyksi. (McQuillan &
Rissanen 2016, 10)

Zero waste -muotoilussa on otettava huomioon viisi perusperiaatetta: ulko-
asu, istuvuus, kustannukset, kestdvyys ja valmistettavuus. Ulkoasun merki-
tys on ilmeinen, silld kuluttajat eivit osta vaatetta, jos sen ulkoasu ei ole
miellyttdva. Istuvuus on tirkedd samasta syystd. Kustannukset ja valmistet-
tavuus on otettava suunnittelussa huomioon, jotta vaatteiden véhittdismyyn-
tihinta pysyisi kohtuullisena ja niiden tuottaminen ei ole kohtuuttoman kal-
lista tai vaikeaa. Nama neljd periaatetta koskevat kiytannossa kaikkea vaa-
tetusmuotoilua, mutta zero waste -muotoilussa otetaan lisdksi huomioon
kestdvyys, johon liittyy materiaalihukan vihentdminen tai poistaminen ko-
konaan sekd vaatteen kestdvyys sekd visuaalisesti ettd materiaalin kannalta.

Naéiden perusperiaatteiden painoarvo voi vaihdella riippuen siitd, missé vai-
heessa suunnitteluprosessia ollaan. Materiaalihukan véhentdmisen ei kui-
tenkaan pitdisi koskaan johtaa siithen, ettd vaatteen ulkoasusta ja istuvuu-
desta joudutaan tinkiméan. Kohtuuttoman monimutkainen valmistustapa ei
liioin ole hyvd, silld se johtaa tuotantokustannusten tarpeettomaan nousuun.
(McQuillan & Rissanen 2016, 87.)
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Kuva7.  Tanskalainen puseron kaava, johon nahkavuotien muoto on vaikuttanut (Tilke
1956).

Kuvassa 7 on esitelty nahkavuodan muotoon perustuva keskiaikainen puse-
ron kaava. Pusero on leikattu ainoastaan yhdesta kappaleesta. Miehusta kie-
toutuu vartalon ympari muodostaen sauman keskelle taakse ja kiinnittyy sit-
ten kaarrokesaumaan, joka kuvassa nékyy kolmiomaisena kirkend kaavan
ylareunassa. Hihat on leikattu kaarrokkeeseen nidhden suoraan sivuille, ja
puseron pddntien muodostaa keskelle kaavaa tehty viilto. Téllainen kaava
voidaan taloudellisesti leikata yhdesti vuodasta tai haluttaessa kankaasta, ja
se sddstdd materiaalia myo0s siksi, ettd ommeltavia saumoja on vain véhén.

Nykypdivénd vaatetusteollisuudessa kdytetddn kidytdnnossd yksinomaan pe-
rinteistd pysty- ja vaakasuoriin viivoihin perustuvaa kaavoitusmatriisia.
Kaavoituksella on tirked rooli muotoilussa, silld se kdytdnndssé rajoittaa
sitd, minkd muotoisia vaatteita on mahdollista valmistaa. Teollisuudessa
kaavoitus usein annetaan tuottajan tai muun alihankkijan tehtdviksi, eika
varsinainen suunnittelija valttimétta padse kontrolloimaan sitid. (McQuillan
& Rissanen 2016, 54.) Ruotsalainen muotoilija ja tutkija Rickard Lundqvist
on lisensiaatintutkielmassaan kehittdnyt vaihtoehtoista jarjestelméé kaavoi-
tukseen, koska hdnen mukaansa pysty- ja vaakasuoriin linjoihin perustuvilla
kaavoilla on hyvin vdhén tekemistd varsinaisen kehon ja sitd ympérdivin
kankaan kanssa. Lindqvistin esittimé vaihtoehtoinen matriisi pohjautuu ke-
hoa pitkin kulkeviin suuntalinjoihin ja muutamiin tarkeisiin biomekaanisiin
pisteisiin keholla.(Lindqvist, 2013.) Kuvassa 8 esitellddn Lindqvistin vaih-
toehtoinen matriisi verrattuna perinteiseen kaavoitusmatriisiin.

14
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ﬁ
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Kuva 8.  Ylld McQuillanin ja Rissasen(2016) esitys Rickard Lindqvistin(2013) piirté-
miésté, perinteisesti kaavoituksessa kiytetystd matriisista, alla Lindqvistin hah-
motelma vaihtoehtoisesta matriisista.

FIGURE 35.
Dominant approximation of the body for pattern
cutting, the tailoring matrix, by Rickard Lindqvist.
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FIGURE 36.
| Suggested alternative approximation of
the body for pattern cutting, by Rickard
Lindquist ent of tt
an

Uudenlaisen matriisin kdyttdminen vaatisi paljon opettelua, mutta sen
avulla voisi olla mahdollista kehittdd paljon uudenlaisia muotoja, jotka eivét
perinteisesti ole olleet mahdollisia. Zero waste -vaatteiden suunnittelu voi
jopa helpottua, kun suunnittelija ei enda rajoitu kaavojen tavanomaisiin lan-
gansuuntiin. My0s nahkavaatteiden muotoilussa sulavasta, kaarevien linjo-
jen muodostamasta kaavoitusmatriisista voi olla apua, jos kaavoja voi pa-
remmin sovittaa epdsddnnollisen muotoiselle nahalle. Lindqvistin hahmot-
telemaa matriisia voi olla vaikea hahmottaa, mutta sen avulla voidaan suun-

nitella my0s perinteisen muotoisia vaatteita, kuten kuvassa 8 havainnollis-
tetaan.
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FIGURE 38.
Suggested alternative
approximation applied on
shell jacket pattern, by
Rickard Lindqpvist.
N ece Shell J

Kuva9.  McQuillanin ja Rissasen(2016) esittdima esimerkki Lindqvistin(2013) vaihto-
ehtoisen matriisin avulla suunnitellusta kuoritakista, jonka muoto on varsin pe-
rinteinen.

Kuvassa 9 nédkyvé kuoritakki ndyttdd hyvin tavanomaiselta, mutta ylla ku-
vattu miehustan kaava on todella erikoisen muotoinen. Tdma takki ei ole
zero waste, mutta havainnollistaa hyvin, ettd kenties omituisenkin nikoi-
selld kaavoitusmatriisilla voidaan saada aikaan tavallisia vaatteita. Jos kdy-
tetdéin pienempid nahkapaloja kuten tdssd opinndytetydssd, on Lindqvistin
matriisia helpompi hyddyntdd zero waste -suunnittelussa, kun materiaalin
leveys ei rajoita kaavojen leveyttd. Samalla kaavaan muodostuvia negatii-
visia tiloja olisi helpompi kontrolloida, kun voitaisiin valita sopivan muo-
toisia ja kokoisia nahkapaloja kuhunkin kaavan kohtaan.

Perinteisesti vaatteiden peruskaavoissa on paljon kiinteitd pisteité, joiden
puitteissa vaate kaavoitetaan: sivu- ja olkasaumat sekd muotolaskokset ovat
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peruskaavassa aina samassa paikassa, ja viljyyden madrd on péétetty jo pe-
ruskaavaa piirrettdessd. Téllaisten peruskaavojen avulla kaavoitus on no-
peaa ja ne takaavat vaatteiden johdonmukaisen istuvuuden. Zero waste -
peruskaavassa taas pyritdin jo ottamaan huomioon vaatteen lopullinen leik-
kuusuunnitelma. Tama tarkoittaa esimerkiksi sitd, ettd kaavankappaleet so-
pivat leikkuusuunnitelmalle oikeaan langansuuntaan ja yhteen toistensa
kanssa. Lopullisen leikkuusuunnitelman yksinkertaistaminen on osittain si-
saanrakennettu jo peruskaavaan. (McQuillan & Rissanen 2016, 90)

Zero waste ei tarkoita aina yksinkertaisia geometrisia muotoja, vaan siind
voidaan hyodyntad perinteisidkin kaavoja. Niitd tosin saatetaan joutua hie-
man sovittamaan leikkuusuunnitelmaan, silld zero waste -muotoilussa on
aina otettava huomioon leikattavan linjan molemmat puolet, jotka tulee
kayttad jollakin tavalla hyddyksi. Kuvassa 9 ndytetddn, miten esimerkiksi
tavallisia hihan kaavoja voidaan kéyttdé zero waste -leikkuusuunnitelmassa.
Kuvassa nidkyy myos yleisesti zero waste -suunnittelussa kéytetty tapa
tehdd useamman vaatteen yhteinen leikkuusuunnitelma, joka helpottaa huo-
mattavasti kaavojen asettelua ja muotoilua ilman hukkaa.
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Kuva 10. Zero wastessa voidaan toisinaan hyddyntdd myos perinteisen muotoisia kaa-
vankappaleita. Téssa t-paidan ja hupullisen puseron leikkuusuunnitelmassa hi-
hankappaleet on merkitty harmaalla.(McQuillan & Rissanen 2016, 103)

Zero waste -muotoilu eroaa perinteisestd vaatetusmuotoilusta siten, ettd
siind on pakko ottaa kaavoitus osaksi suunnittelua heti alusta alkaen. Vaat-
teen haluttu malli vaikuttaa myds sithen, mistd suunnittelu aloitetaan. Jos
vaatteeseen halutaan esimerkiksi tietty ominaisuus, yksityiskohta tai tietyn-
lainen istuvuus, suunnittelu ja kaavoitus aloitetaan tistd kohdasta. Leikkuu-
suunnitelmaan jaavit negatiiviset tilat otetaan kaavaa kokeillessa huomi-
oon, silld lopulta niistdkin muodostetaan kaavanosia.(McQuillan & Rissa-
nen 2016, 88)

Zero waste -kaavoituksessa joudutaan useimmiten muokkaamaan kaavan-
kappaleita prosessin aikana. Siksi on hyddyllistd kirjata ylos tarvittavat kaa-
vankappaleet ja merkitd kaavoituksen edetessd erikseen kaavojen alueet,
jotka ovat kiinteitd. Useimmiten kun vaatteeseen halutaan tietty siluetti, jot-
kin saumat on pakko tehdd méairéttyihin kohtiin, mutta esimerkiksi alavaro-
jen muodot ovat joustavampia. Tétd joustavuutta hyddynnetdén lopullisen
leikkuusuunnitelman tekemisessd. Alavaroja ja muita ndkyméttomiin jaavia
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I
kaavankappaleita ei voi jattdd suunnitteluprosessin loppuun, silld niilld on
suuri vaikutus leikkuusuunnitelman kokonaisuuteen. (McQuillan & Rissa-
nen 2016, 90-91)

Zero waste -vaatteen muotoilua voi olla vaikea aloittaa tiysin tyhjéista, il-
man pohjaa jota voisi soveltaa. Kuvassa 10 esitelldan Holly McQuillanin
zero waste -sovellus Studio Faro Designin kimonomekosta. McQuillan poh-
jasi tyonsé kdytossé olleen kankaan leveyteen ja laatuun, mika on yksi zero
waste -muotoilun perusperiaatteista. Hanen tekeménsa kaavan todetaan kui-
tenkin soveltuvan my6s muun laatuisille kankaille tai neuleille. (McQuillan
& Rissanen 2016, 121-122.) Kimonon zero waste -versio on siluetiltaan
hyvin samankaltainen kuin alkuperdinen. Tamé osoittaa, ettd zero waste -
muotoilussa voidaan pééstd hyviin tuloksiin kdyttdmalla valmiita, perintei-
sid kaavoja pohjana. Néin kuka tahansa voi paésta alkuun, kunnes on valmis
kehittimadn zero waste -kaavoja tyhjésta.
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Kuva 11.  Ylh&dlld vasemmalla Studio Faron kimonomekko, oikealla Holly McQuillanin
zero waste -versio, alhaalla zero waste -kimonon leikkuusuunnitelma
(McQuillan & Rissanen 2016, 121-122).

Koska zero waste -leikkuusuunnitelmat riippuvat tdysin kdytetyn materiaa-
lin leveydesti, voi vuorin kaavoittaminen muodostua vaikeaksi. Kuvan 11
esimerkissd ongelma on ratkaistu kdyttdmalld vuorin leikkaamiseen samaa
leikkuusuunnitelmaa, mutta kapeampaa kangasta, jonka leveys on merkitty
piirrokseen punaisella.
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Kuva 12.  McQuillanin WORLD-merkin mallin pohjalta suunnittelema zero waste -
moottoripyoritakki. Vuori leikataan samalla leikkuusuunnitelmalla, mutta ka-
peammasta kankaasta (McQuillan & Rissanen 2016, 110-111).

Zero waste -tekniikoista ehkd parhaiten nahkavaatteille sopii tesselaatio.
Tesselaatio tarkoittaa kaksiulotteisen pinnan peittdmistd kokonaan yhdelld
tai useammalla muodolla. Kuvan 12 esimerkissé tesselaatiokuvio on muo-
dostettu samanmuotoisista, mutta erikokoisista kappaleista mairatyn levyi-
selle kankaalle. Vastaavan kaltaista kuviota voitaisiin ehkd muodostaa nah-
kapalojen avulla, jolloin niistd olisi mahdollista rakentaa laajempia kaksi-
ulotteisia pintoja.

Useat muotoilijat ovat tutkineet erilaisia tesseloituja ja modulaarisia 1dhes-
tymistapoja suunnittelussaan. McQuillan kdyttdd prosessissaan yhtéd tes-
selaatiokuviota, joka leikataan useasta eri kankaasta. Ndin saadaan erilaisia
komponentteja, joista voidaan muotoilla 1dhes rajaton miéra erilaisia vaat-
teita. Kun vaatteiden omistajat eivit endd ole tyytyviisid vaatteeseensa, he
voivat palauttaa sen muotoilijalle, ja siitd voidaan tehdd uusia vaatteita.
Teoriassa tesselaatio tarkoittaa pinnan peittdmistd kokonaan, jolloin kan-
kaasta ei pitdisi joutua lainkaan hukkaan. Kaytdnnossd on vaikeampi suun-
nitella tdydellistd tesselaatiokuviota, varsinkin jos haluaa kdyttdd pyoreitd
muotoja kuten kuvassa 12. Pienentdmalld kuviota kankaan reunoja kohti
voidaan leikkuusuunnitelman hukkaprosentti kuitenkin saada minimaalisen
pieneksi. (McQuillan & Rissanen 2016, 77)

Tesselaatiokuvioita kéytettdessd muotoiluprosessi on aluksi epédvarma,
koska valmiin vaatteen ulkoasua ei voida varmasti tietdd ennen kuin kangas
on leikattu ja muotoiltu vaatteeksi. Suunnittelijalla on kuitenkin tdysi hal-
linta muotoiluprosessista leikkuun jélkeen, kun hidn pééttdd miten palaset
yhdistyvit lopulliseksi vaatteeksi. Téllainen ldhestymistapa on késityoméi-
nen, ja vaatii siirtymisté kohti hitaampaa, pienempia ja paikallista muotoi-
lua.(McQuillan & Rissanen 2016, 77) Teollisessa mittakaavassa tillainen
muotoilu ei toimi, mutta olisi kenties than mahdollinen suomalaiselle muo-
toilualan pienyrittdjille.




Minimal waste ja ylijiiménahan kierrdtysmuotoilu

Selvedge

FIGURE 58. I:‘ Garment body pieces

it
form. T . Decorative edging
ows
e ta

Widith: adjustable depending on fabric width
Length: as required by design

Kuva 13.  Zero waste -vaatteita voidaan suunnitella my6s tesselaatiokuviosta leikatuista,
samanmuotoisista kappaleista (McQuillan & Rissanen 2016, 78).

Nahkapalat, ja nahka ylipditiin, ovat epasaannollisen muotoisia, mikéd vai-
keuttaa littedn tesselaatiokuvion sommittelua huomattavasti. Vaihtoehtona
olisi muotoilla nahkapaloista vaatteita kuvan 13 esimerkin tapaan. Nahka-
paloja voitaisiin vain asetella limittdin ja pdéllekkdin, kunnes saavutetaan
haluttu vaatteen siluetti. Nahan etuna tesselaatiossa olisi myds mahdollisuus
jattad kappaleiden reunat huolittelematta eli niin sanotuiksi raakareunoiksi,
mité ei kankaita kdytettdessd voida tehdd. Menetelmén kayttod voi kuiten-
kin jarruttaa nahan suhteellinen paksuus ja jaykkyys, joka estdd asettamasta
monia kappaleita paéllekkdin. Ongelmaa voitaisiin kenties helpottaa valit-
semalla kaytettdviksi mahdollisimman ohuita nahkapaloja. Tillaisessa
muotoilutavassa nahkapalojen ei olisi pakollista olla samanmuotoisia, vaan
voitaisiin kdyttdd vaihtelevankin muotoisia tai kokoisia kappaleita ja ndin
saada vaihtelua vaatteen muotoihin ja pintakuvioihin.

Kun tesselaatiokuviosta muotoiltu vaate on kdytetty eikd sen ulkoasu endi
miellytd, se voidaan teoriassa purkaa takaisin osiin ja muotoilla uudeksi
vaatteeksi korvaten vahingoittuneet palat yksittdiin(McQuillan & Rissanen
2016, 79). Kaytannossa tdmé kuitenkin onnistunee ainoastaan kangasvaat-
teiden kohdalla, silld nahkaan jaavit kaikki ommeljéljet pysyvisti nédkyviin,
eivitkd ne yleensd ole toivottuja uusissa nahkavaatteissa. Mikdan ei kuiten-
kaan estd kokeilemasta, millaisiin tuloksiin paéstéisiin purkamalla télla ta-
voin muotoiltu nahkavaate osiin ja kokoamalla se uudelleen toisen mal-
liseksi.
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Kuva 14.  McQuillanin esimerkki tesselaatiokuvion avulla suunnittelusta (McQuillan &
Rissanen 2016, 79).
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4 NAHAN LEIKKUUJATE

Raakanahka on biohajoava materiaali, mutta jotta materiaalista saataisiin
kéytettdvai, se taytyy parkita. Parkitusprosessissa kéytetédn runsaasti vetté
ja kemikaaleja, jotka voivat saastuttaa maaperdd ja vesistoji. Siksi on tér-
kedd kierrattad ylijidmainahkaa, jotta voidaan véhentéa kaatopaikalle joutu-
van jéitteen madrdd ja uuden nahan tuotantotarvetta. Palat voidaan myydé
tai lahjoittaa eteenpdin esimerkiksi yrityksille, jotka valmistavat pienié nah-
katuotteita tai tuotteita kierrdtetystd nahasta. Vaihtoehtoisesti nahan leik-
kuujitteestd voidaan valmistaa jauhamalla niin sanottua uusionahkaa.(Bu-
siness Recycling n.d.) Uusionahka ei kuitenkaan ominaisuuksiltaan ole yhta
hyvai kuin aito nahka. Uusionahan valmistusta varten nahankappaleet jau-
hetaan joko mekaanisesti tai kemiallisesti, minka jalkeen jauhe puristetaan
levyiksi, yleensd jonkinlaiseen sidosaineeseen sekoitettuna. Uusionahan
etuja ovat sen edullisuus ja leikkuupinta-alan yhteneviisyys. Sen huonoja
puolia taas ovat huonompi joustavuus ja kestdvyys kuin aidossa nahassa.
Uusionahkaa ja siitd valmistettuja tuotteita ei saisi kutsua nahaksi.(BLC
Leather Technology Centre n.d.)

Nykyéddn on jo olemassa kierrdtysmahdollisuuksia nahkateollisuuden toimi-
joille. Esimerkiksi www.recycle.net on USA:sta perdisin oleva, yrityksille
ja yksityishenkildille tarkoitettu ylijddméamateriaalien kauppapaikka. Etu-
pédssi sivuilla kuitenkin on yritysten osto- ja myynti-ilmoituksia. Sivut on
jaettu ensin tuote-ja raaka-aineryhmiin. Ryhmaét on edelleen jaoteltu pie-
nempiin kategorioihin, esimerkiksi tekstiiliryhmé on jaettu yleisimpien kui-
turaaka-aineiden mukaan. Sivuilla on nahalle oma kategoriansa, jossa nah-
kateollisuuden yritykset voivat myydd omaa ylijddmémateriaaliaan muille
yrityksille tai ostaa muiden ylijadm&a omaan kayttoonsa, jotta sitd ei tarvitse
viedd kaatopaikalle. (Recycler’s World n.d.) Suomessa nahkateollisuus on
niin pientd, ettd erityiselle yritysten véliselle ylijddméamateriaalin kauppa-
paikalle ei ole muodostunut tarvetta.

Suomessa nahan kierrdttdimiseen on vihemmain vaihtoehtoja kuin tekstii-
lien. Nahkaa ei esimerkiksi voi kierréttdd energiajitteen mukana kuten van-
hoja tekstiilejd, eikd se sovellu mydskdén biojitteeseen. Kuitenkin esimer-
kiksi poistotekstiilipankit ottavat myds nahkaa ja nahkavaatteita vas-
taan(Tekstiili 2.0 poistotekstiilipilotti n.d.). Jos havitettdvdd nahkaa ei voi
viedd poistotekstiilin kerdyspisteisiin, useimpien jétteenlajitteluohjeiden
perusteella oikea sijoituspaikka sille on sekajite.

4.1 Yrityshaastattelut

Opinndytetyohon pyrittiin saamaan lisdd taustatietoa haastattelututkimuk-
sella, jossa selvitettiin ylijidménahan syntymistd ja hyddyntdmistd yrityk-
sissé (Liite 1). Haastatteluita pyydettiin yhteensd yhdekséltd suomalaiselta
nahka-alan pienyritykseltd, joista kuudelta saatiin vastaus. Liisa Sauso
Oy:ll4 ei ollut aikaa haastattelulle, mutta yritykseltd saatiin lyhyt kommentti
haastattelun aiheesta: yrityksessd syntyy vain vdhin leikkuujatetta ja ylijaa-
mépaloja, ja mitddn paloja ei heitetd roskiin, vaan ne joko hyddynnetddn
yrityksessd tai myydéddn asiakkaille esimerkiksi askartelumateriaaleiksi.
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Etupéissa kdsineitd ja muita pienid asusteita valmistavassa yrityksessd on-
kin ymmarrettdvai, ettd suurempia, helposti hyddynnettavissd olevia ylijaé-
madpaloja ei jaa.

4.1.1 Sam-Sam Leather Handicraft

Sam-Sam on yhden hengen yritys, joka on perustettu syyskuussa vuonna
2008 Helsinkiin (Sam-Sam Leather Handicraft n.d.). Sami Royttd tekee
kenkienkorjaustditd ja muita perinteisid suutarint6itd, ja ajan mittaan mu-
kaan on tullut nahkavaatteiden ja -kenkien valmistus. Yritys valmistaa kaik-
kea mitd asiakkaat toivovat. Jalkineidenvalmistuksen hankaluutena on, etta
lestit pitiisi aina tilata erikseen. Joitakin lestejd on valmiina, mutta jos niistd
ei 10ydy sopivaa, asiakkaan pitdisi itse tilata lestinsi tehtaalta.

Royttd kdyttad toissddn tavallista pintanahkaa ja jonkin verran lakerinahkaa.
Nahat ovat enimmékseen vaatetukseen tarkoitettuja. Lakerinahka on alun
perin tarkoitettu jalkinenahaksi, mutta sitd on kéytetty myds vaatteisiin.
Pédasiassa pintanahat hankitaan Kartimin kautta. Lakerinahan hankintata-
vasta ROyttd ei halunnut kertoa, koska kilpailijoiden on vaikea hankkia ma-
teriaalia samaa kautta. Nahkojen leikkuun hin hoitaa saksilla tai veitsell.

Sam-Samin konekanta on vanha, mutta monipuolinen. Monet koneista
Royttd on hankkinut pakettina yhdessd meistin kanssa. Meistiin ei tois-
taiseksi ole hankittu terid, koska meistinterien teettdminen jokaiselle tuot-
teelle erikseen kasvattaisi kustannuksia liiaksi. Meisti on hyoddyllinen, jos
alkaa tehdi tuotteita sarjana. Meistin lisdksi Roytén tiloissa on paljon suu-
tarintyOssé tarvittavia koneita ja laitteita: kaksi nahanohennuskonetta, polt-
topainokone, jolla saisi ldmmon avulla painettua kuvioita nahkaan, kone
reunuskenkien ja bootsien pohjan ompeluun, silinterikone, puolipohjien ja
korkolappujen prissdyskone, kone, jolla painetaan naula kengénkorkoon,
hiontakone korkolappujen ja kengénpohjien viimeistelyyn, kenkien veny-
tyskoneita ja kumipohjan leikkuukone. Mainittujen laitteiden liséksi tiloissa
on muita erilaisiin nahkatdihin tarkoitettuja koneita. Koneita on hankittu
pikkuhiljaa, ja suunnitelmissa on hankkia vield kolmisydttoompelukone.

Leikkuusta ylijddvan nahan miira riippuu tuotteesta ja nahkojen koosta. On
hankala sanoa, paljonko nahkaa jdi yli, koska se riippuu paljolti siitd, min-
kékokoinen nahkavuota ostetaan. Lisdksi samasta vuodasta voidaan leikata
useita tuotteita. Ylijidmépalojen muodot ja koot ovat myds todella vaihte-
levia. Ylijadaminahkaa hyddynnetddn esimerkiksi jalkineiden ja takkien
paikkauksissa seki pienissa tuotteissa. Kovin pienid ylijddmépaloja ei pys-
tytd hyodyntdmaiin, ja ne heitetdéin sekajétteeseen.

Royttd on kiinnostunut téssd tyossd kehitettivistd uusista valmistusmenetel-
mistd, joilla pystytddn hyddyntdmaéén pieniékin ylijidmépaloja. Hinen mu-
kaansa pienten nahkapalojen kdyttiminen vaatteiden valmistuksessa on kui-
tenkin liian hidasta ja siten nostaisi tuotteiden hinnat liian korkeiksi.
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4.1.2 Nippanappa

Nippanappa on perustettu 1975 Helsingissd (Nippanappa n.d), nimi on re-
kisterdity 1978, ja se valmistaa nahkaisia lompakoita, voitéd, reppuja, lauk-
kuja ja tilaustoité.

Etupédédssd Nippanapassa kdytetddn naudannahkoja, jonkin verran myos
lammasnappaa. Suurin osa on kotimaista, mutta kun sitd ei saa, kdytetdan
italialaista tai englantilaista nahkaa. Laadultaan nahat ovat jalkine- ja lauk-
kunahkoja, ja ne leikataan leikkuualustan péélld veitselld metalliviivainta
apuna kiyttden.

Nippanapassa on kiytdssd erilaisia ompelukoneita: tavallinen nahkaompe-
lukone, satulasepdnkone, ohennuskone ja meisti. Koneet kestdvit yleensi
vuosikymmenid, joten toistaiseksi mitdén konehankintoja ei ole tiedossa.
Leikkuusta jéa yli pientd silppua, mutta myos kimmentd suurempia kappa-
leita. Muodot jiivét epéselvéksi, joten lienevit vaihtelevia.

Tuotteiden leikkuusta yli jddneiden palojen kuvaaminen ei onnistu, koska
kaikki pienet palat heitetdéin péivittdin roskiin, ja suuremmat palat joko lah-
joitetaan tai myydddn. Lahjoitukset menevét esimerkiksi péivikoteihin, ja
myytavit palat askartelutarkoituksiin. Ylijidmépaloja hyddynnetddn myos
yrityksen sisdlld esimerkiksi kukkaroiden ja avainkoteloiden tekemisessa.
Ké@mmenti pienemmisté paloista ei voida valmistaa mitdédn, joten ne heite-
tadn sekajitteeseen muiden roskien mukana. Roskiin menee todella véhin
nahkaa.

4.1.3 Nahka- ja turkisompelimo Eija Nikkilé

Nahka- ja turkisompelimo Eija Nikkild on perustettu vuonna 1985 ja se si-
jaitsee Hameenlinnassa (Nahka- ja turkisompelimo Eija Nikkild n.d.). Idea
yrityksen perustamiseen syntyi Nikkildn omasta kiinnostuksesta ja nahka-
alan opinnoista. Nikkild valmistaa mittatilaustuotteita, kuten takkeja, hou-
suja, hameita ja liivejd. Lisdksi hdn tekee turkisten muodistuksia sekd
nahka- ja turkisvaatteiden korjauksia. Asusteet, kuten hatut ja rukkaset on
rajattu pois valikoimasta.

Nikkild kdyttdd nahkatdissd etupddssd lammasta ja poroa. Nahat hankitaan
Ahlskogilta Kokkolasta ja Leivonniemeltd, jos Ahlskogilta ei saa. Nahkojen
hinta on noussut niin korkeaksi, ettd mittatilausten hintaa on vaikeaa saada
kohdilleen. Nahat leikataan késin veitsella.

Nikkildlla on kdytdssdén nahan ompeluun tarkoitetut lukkotikkikoneet, tur-
kiskone, véhdiselld kéaytolld oleva viiden langan saumuri ja kotiompelu-
kone. Uusia konehankintoja ei ole suunnitteilla.

Tuotteiden leikkuussa ylijddvin nahan miédraa on vaikea arvioida. Kappa-
leiden asetteluun nahalle kuluu paljon aikaa, ja aina pidetddn huolta siité,
ettd kappaleet leikataan oikeaan suuntaan eli siten, ettd kaavan ”lankasuora”
kulkee nahan keskiseldn suuntaisesti. Yhdensuuntaisesti asettelu liséa leik-
kuussa syntyvdd hukkaa. Eniten leikkuussa jda yli pitkulaisia suikaleita ja
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nahan reunapaloja. Yhden tuotteen leikkuusta ylijdédneiden palojen kuvaa-
minen ei onnistu. Palat ovat alun perin kyll4 tallessa ja jarjestyksessé, mutta
ne sekoittuvat kun asiakkaat tulevat ostamaan ylijddmaépaloja.

Ylijddmapaloja pystyy kédyttdmaan korjaustdihin ja niistd voisi tehda esi-
merkiksi laukkuja, mutta niité ei yrityksessd tehdd ajanpuutteen vuoksi. Pie-
nimmatkin palat sdilytetdén, ja niitd haetaan esimerkiksi hyvintekevéisyy-
teen askartelumateriaaliksi. Erdskin asiakas haki nahkoja luostariin, jossa
nunnat tekivét niistd rukousnauhoja.

Ylijddmapaloja ei oikeastaan jad lainkaan hydodyntdméttd. Pienimmatkin pa-
lat odottavat kiyttod laatikoissa. Joskus niisté teetetdén tydharjoittelijoilla
laukkuja harjoitustyond ennen kuin on annettu varsinaisia asiakastoiti.
Koska kaikki ylijidméapalat hyodynnetdin joko yrityksessd tai ne menevit
muiden kayttoon, ylijddmamateriaalin hdvittdmisesta ei tarvitse huolehtia.
Kiinnostusta pienid ylijaddmipaloja hyodyntidviddn valmistusmenetelmiin
on, vaikka Nikkildlld ei ole aikaa tehdd omia pala- tai muita toitd, koska
korjaustoiti on niin paljon.

4.1.4 Atelje Boutique Bigarre

Atelje Boutique Bigarre on perustettu 1985 ja sijaitsee Helsingissé (Atelje
Boutique Bigarre n.d.). Pirjo Savolainen teki ensimméiisen nahkatakkinsa
13-vuotiaana, ja yrityksen perustamisen taustalla oli halu tehdd omanlaisia
nahkavaatteita. Télld hetkelld yritys tyollistdd kaksi henked: yrittdjin ja yh-
den tyontekijan.

Yrityksessd valmistetaan nahka- ja turkisvaatteita: esimerkiksi housuja, ha-
meita, takkeja ja liivejd. Turkikset ovat 1dhinnd lammasta, mutta myos
minkkiturkkeja. Lisdksi yrityksesséd tehdddn nahka- ja turkisvaatteiden kor-
jaustoitd. Talvisin korjaustditd on enemmaén. Kestidvin kehityksen periaat-
teiden mukaisesti tehddén vanhasta uutta.

Bigarressa kiytetdén erilaisia nappa- ja mokkanahkoja, kuten lammasta, po-
roa ja nautaa, joskus muitakin materiaaleja, kuten sikamokkaa. Porosta py-
ritddn tekemdidn, mikali véri sopii asiakkaalle. Poro on puolet kalliimpaa
kuin ulkomailta ostettu materiaali, mutta sitd ostamalla voidaan tukea suo-
malaista osaamista ja Suomessa tehtdvdd materiaalia. Néin tiedetdén mista
raakamateriaali tulee, misté porot tulevat ja mistd nahka tulee. Porot eldvét
vapaina ja niistd hyodynnetddn kaikki luita myoten. Nahat leikataan késin
saksilla ja veitselld.

Yrityksessd on kdytossd nahkakoneita ja turkiskoneita. Tyovélineind ovat
lisdksi turkisveitset, sakset sekd muita perusompeluvélineitd. Toistaiseksi ei
ole tiedossa uusia konehankintoja. Konekantaa uusitaan tarpeen mukaan
vanhojen koneiden rikkoutuessa.

On vaikea sanoa kuinka paljon ylijddmia syntyy tuotteiden leikkuussa.

Hukkaa jda, koska yhtdén huonoa palaa ei leikata mihinkdén vaatteeseen.
Loppujen lopuksi ylijadméi ei jad paljon. Mallit pyritddn suunnittelemaan
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taloudellisesti ja siten, ettd leikkaukset sddstéisivat nahkaa. Tassé auttaa Sa-
volaisen pitkd kokemus mallimestarina. Aina nahan sdistiminen ei ole
mahdollista, jos asiakas esimerkiksi haluaa vaatteensa ilman saumoja. Aina
saumojakaan ei pystytd vélttimaan, koska esimerkiksi lammas on vain tie-
tyn kokoinen.

Kaikki ylijidmépalat hyddynnetdédn yrityksen sisdlld. Mitddn ei anneta pois
eikd myyda, koska ldhes kaikki tarvitaan itse. Ylijidméanahkoja hyodynne-
tadn esimerkiksi korjauksissa. Vuotaa ei osteta, jos johonkin tarvitaan vain
pieni pala. Paloja tarvitaan ylldttdvan paljon. Kaikki nahkapalat, esimer-
kiksi kainalokohdat eivit ole niin hyvid, ettd niitd kannattaisi kdyttdd. Pie-
netkin tilkut sddstetdéin ja pyritddn kdyttimaan.

4.1.5 Paccas Oy

Paccas Oy on perustettu 2012 ja sijaitsee Ruotsalossa (Paccas Oy n.d.). Satu
Koittolan suvussa iti ja isd, isoditi ja hdnen vanhempansa ovat tehneet ka-
sineitd, ja Koittolan mieleen tuli, ettd kukahan néitd osaa endd Suomessa
tehdd. Aloittaessa keskityttiin poronnahkaan ja tdysin suomalaisiin materi-
aaleihin, koska haluttiin tuotteen olevan mahdollisimman suomalainen, ja
Suomessa tuotetut nahat ovat ylipddnsd ekologisempia. Poronnahka on
my0s eettisemmin tuotettua. Yritys tyollistad tdlla hetkelld kaksi henked,
yrittdjén ja alihankkijan. Ajoittain, esimerkiksi kiireaikoina, tyollistetddn
enemmankin.

Paccas valmistaa nahkakésineitd ja -lakkeja poron sekd lampaan nappa- ja
mokkanahoista. Nahat hankitaan Kokkolan seudulta. Néin voidaan varmis-
tua siitd, ettd nahan valmistusprosessit ovat asianmukaisia eikd nahoissa
kaytetd ylimdariisid, haitallisia kemikaaleja. Lampaan raakanahka tulee ul-
komailta, mutta muokkaus tapahtuu Suomessa. Suomenlampaan nahka on
Koittolan mukaan liian paksua ja haurasta kdytettaviksi kdsineissd. Turkik-
set pyritddn ostamaan myyjéltd Seindjoen ldheltd. Turkiksia on kuitenkin
madrillisesti niin vahén, ettd turkiksissakin raakanahka tulee ainakin osit-
tain ulkomailta. Villiturkiksien kdyttdd on mietitty, mutta tuotteista tulisi
niin kalliita, ettd asiakaskunta Suomessa olisi liian pieni ja olisi mentdva
ulkomaille. Nahat leikataan meistikoneella.

Meistikoneen lisdksi Koittolan kdytossé on teollisuusompelukone, kone ku-
minauhan syottdmiseen sekd turkiskone. Koneet hankitaan tarkan harkinnan
perusteella. Nykyiset koneet on kaikki saatu yrittdjin vanhemmilta. Turkis-
kone on ostettu vanhana. Vuorin leikkaamiseen ostettiin toinen meistikone.
Suunnitelmissa on hankkia paineilmakone, mutta sellaista ei ole toistaiseksi
16ydetty kdytettyna.

Nahan pystyy kdyttiméddn melko tarkkaan. Tyon osaamiseen kuuluu osata
leikata nahka niin, ettei sitd jaa paljon yli. Yljjadmépalat ovat yleensd hyvin
pienid suikaleita, epdmaiérdisen muotoisia paloja tai sellaista nahkaa jota ei
voi kayttdd. Sormikkaiden leikkuusta ei jad kuin kapeita suikaleita, oletet-
tavasti leveydeltddn 1-2 millimetrid. Vuorisuikaleita on viety paivékoteihin
esim. tdytteeksi.
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Késineiden valmistuksesta yli jddneitd paloja ei hyddynneta yrityksen si-
sdlld, vaan pienet ylijidmadpalat menevit esimerkiksi korujen tekijoille ja
askarteluun. Ylijidmapaloja myos myyddan késityomessuilla ja lahjoitetaan
kouluille, piivdkodeille ja tuttaville, jotka tarvitsevat nahkaa johonkin. Ha-
vitettdvaksi nahkaa ei jd4. Kolmen vuoden aikana Koittolan ei ole kertaa-
kaan tarvinnut viedd roskaa kaatopaikalle, vaan kaikki nahkajéte on saatu
kierrétettyd askarteluun ja korujen tekoon.

Koittolalla on kiinnostusta opinndytetyon tekijan ideaan aiempaa pienempid
ylijddmékappaleita hyodyntdvistd valmistusmenetelméstd. Kun menndin
oikein pieneen palaan, tulee vastaan tyon hinta: mikd on kannattavaa ja
miké ei?

4.1.6 Nahka-asu Airamo Ky

Nahka-asu Airamo Ky on perustettu 1977 Torniossa (Nahka-asu Airamo
Ky n.d.). Yrityksen taustalla oli idea tehdi yksilollisid, kauniita nahkavaat-
teita tilauksesta sekd omaa mallistoa. Aiemmin yritys on tyollistinyt enem-
minkin, mutta nykyédén kdytetddn alihankintaa. Talld hetkelld yritys tyollis-
tad yrittdjén ja hinen aviomichensa.

Airamo valmistaa tilaustuotteita ja omaa mallistoa, pddasiassa nahkatak-
keja, mutta myds kangastakkeja ja turkistoita.

Yrityksessa kdytetddn padasiassa kotimaista, Suomessa valmistettua poron-
ja lampaannahkaa. Muodistustdissd materiaali on valmiina, joten nahkama-
teriaali ja sen alkuperd ovat vaihtelevia. Nahat leikataan késin.

Airamon kéytossd on nahan ja turkiksen ompeluun tarkoitettuja koneita ja
silityskalustoa. Yritykseen on hankittu ainoastaan sellaista mitd valttamatta
tarvitaan. Suunnitelmissa ei ole hankkia lisdd koneita, koska niitd on nykyi-
sellddnkin riittdvasti.

Tuotteiden leikkuussa ei jdd paljon ylijadmad, hukkapalat ovat melko pie-
nid. Ylijddmapalojen muoto ja koko ovat vaihtelevia. Nahan reunapalat jai-
vit yleensd kayttdmattd. Tuotteen leikkuusta yli jddneiden kappaleiden ku-
vaaminen ei onnistu, koska ei ole tulossa uusien téiden leikkuuta.

Kaikki kdyttokelpoiset palat kdytetddn. Kiyttokelpoiset palat, joita ei itse
tarvita, myydédén ja palat, jotka muuten menisivét roskiin, lahjoitetaan as-
kartelijoille. Jonkin verran nahkaa menee roskiin, mutta sen osuus on mini-
maalisen pieni. Roskiin menevit ylijidmépalat laitetaan sekajitteeseen.

4.2  Yhteenveto

Haastateltujen yritysten ikd vaihteli muutamasta vuodesta useisiin vuosi-
kymmeniin. Lihes kaikki tyollistdvit vain yrittdjin itsensd tai yhden henki-
16n tdmén lisdksi. Odotettavasti moni vastasi idean yrityksen taustalla olleen
henkildkohtainen kiinnostus késitdihin ja erityisesti nahkaan.

27



Minimal waste ja ylijidménahan kierrdtysmuotoilu

I
Yritysten tuote- ja palveluvalikoima vaihteli jonkin verran. Jotkut keskittyi-
vit enimmdkseen oman malliston valmistukseen, kun taas joillakin paa-
paino oli erilaisissa korjaus- ja muodistuspalveluissa. Moni my0s tekee mit-
tatilaustoitd asiakkaille. Monen haastattelun yhteydessé tuli ilmi, ettd tyon
korkea hinta ja asiakkaiden odotukset tuotteiden hinnoista on vaikea saada
kohtaamaan. Tdmai lienee yksi syy siithen, ettd pienid ylijidmépaloja ei
yleensd yrityksissa kéytetd varsinaisiin tuotteisiin, koska jokainen ommel
lisdd tydaikaa ja siten nékyy heti tuotteen hinnassa.

Kaikki haastatellut yritykset kéyttiavét joko yksinomaan tai lihes yksin-
omaan suomalaista nahkaa ja turkista. Ulkomaista nahkaa kerrottiin kaytet-
tavin ldhinnd siksi, ettd joskus suomalaista nahkaa ei ole saatavissa tar-
peeksi tai halutussa laadussa tai vérissa. Monet kertoivat haluavansa kayttaa
suomalaista nahkaa tukeakseen kotimaista tyotd ja osaamista, sekid siksi,
ettd eldinten olot ovat Suomessa yleensd paremmat kuin muualla, erityisesti
poronnahkaa pidettiin monia muita nahkoja eettisempéni. Suomessa nahan
tuotanto on myds tiukasti sddnneltyd, joten nahkojen muokkaamisesta syn-
tyvit padstot pysyvit aisoissa.

Koneiden ja laitteiden mééra vaihteli suuresti yritysten valilld, riippuen tie-
tenkin yrityksen tarjoamista palveluista. Useimmilla oli kdytdssdédn kuiten-
kin vain ompelun peruslaitteet, kuten ompelukone ja turkiskone. Kaikki
haastatellut yritykset Paccas Oy:td lukuun ottamatta leikkaavat nahat ja tur-
kikset késin, joko saksilla tai veitsella.

Ylijddvan nahan madrié ei juurikaan osattu arvioida. TAma johtunee toimin-
nan pienuudesta. Samasta vuodasta saatetaan leikata useita eri tuotteita, eika
ylijadmépaloja pideti jarjestyksessd, vaan ne joko havitetddn heti tai varas-
toidaan myyntid, lahjoituksia tai omaa kéyttoa varten. Yleisin vastaus kui-
tenkin oli, ettd hukkaa ei synny paljon. Koska nahoista leikataan vaihtelevia
tuotteita, ymmarrettdvasti myos ylijddmépalojen muodot ja koot ovat vaih-
televia. Nahkojen reunapalat, kainalokohdat ja takareiden kohdat jaavit
yleensd kdyttdmattd nahan huonomman laadun tai reunan muodon takia.
Leikattavien kappaleiden véliin jaa usein kapeita suikaleita. Uuden valmis-
tusmenetelmén haasteena onkin pystyad hyodyntdmaiéin esimerkiksi alla ku-
vatun kaltaisia nahanpaloja, joita ei yleensé pystytd kayttdmaan.

Kuva 15. Nahkapala, josta on leikattu kisineiden kappaleita.
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Yrityksiltd pyydettiin mahdollisuutta kuvata jonkin tuotteen leikkuusta yli-
jadneitd nahankappaleita, mutta se ei ollut mahdollista, joko siksi ettei pa-
loja ollut sdilytetty sellaisessa jirjestyksessi tai siksi, ettd yritykset sijaitsi-
vat lilan kaukana opinndytetyon tekijdstd. Useimmissa yrityksissd nahan
ylijidmaipaloja pyritddn hyodyntdmiin, koska materiaali on kallista ja ha-
lutaan siksi hyodyntdd mahdollisimman tehokkaasti. Noin kimmenté pie-
nemmait kappaleet kuitenkin jadvit hyodyntdmaéttd yritysten sisdlld, koska
niiden valmistaminen tuotteiksi vaatisi litkaa tydaikaa ja siten nostaisi hin-
nan liian korkeaksi. Jos ylijaddmépaloja ei hydodynnetty yrityksen sisélla,
niitd usein myytiin asiakkaille tai lahjoitettiin esimerkiksi kouluihin ja pii-
vékoteihin askartelumateriaaliksi. Hévitettdvaksi joutuvat yleensd nahan
epasddnndlliset reunat, ohuet kainalokohdat ja jaykemmaét kohdat vuodan
takareisissé.

Ylijdamépaloja kéytetddn esimerkiksi asiakkaille tehtévissd korjaustdissé
tai pienten tuotteiden, kuten kukkaroiden ompeluun. Paccas Oy:1la on vali-
koimassaan palahansikkaita ja Airamo Ky:114 paloista valmistettuja takkeja,
joihin pystytddn hyvin hyddyntimédn muista tuotteista yli jadnyttd nahkaa.

Kuva 16.  Esimerkki takista, jossa on hyddynnetty pienid nahkapaloja (Airamo Ky n.d.).

Monissa yrityksissd nahkaa ei jouduta havittimédn lainkaan, koska se séi-
lytetddn omaan kayttoon, myydain tai lahjoitetaan eteenpéin. Niissd yrityk-
sissd, joissa jotkin ylijidmaépalat joudutaan hédvittimain, ne laitetaan seka-
jétteeseen yleensa siksi, ettd kierrdttimiseen ei ole tilaa. On myds mahdol-
lista, ettd nahkamateriaalin kierrdttdminen on liian hankalaa.
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Kaikilla haastatelluilla yrityksilld oli kiinnostusta opinnédytetyon aiheeseen.
Jotkut arvelivat, ettd pienempien ylijidméanahan kappaleiden hyodyntami-
nen on liian hidasta, eikd siksi olisi kannattavaa. Opinndytetydssd pyritddn
vastaamaan tdhédnkin kysymykseen. Joiltakin haastatelluilta yrityksilti saa-
tiin haastattelun liséksi hankittua ylijiimanahkoja opinndytetyon valmis-
tuskokeiluja varten. Ndin saadaan mahdollisimman aito kuva siitd, miten
nahka-alan pienyrityksen ylijiimaa voidaan hyodyntéa.
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VALMISTUSKOKEILUT

Opinndytetyohon valittiin kokeiltavaksi kuusi erilaista tapaa rakentaa pintaa
tai vaatteita ylijadméanahkapaloista. Jokaisella tavalla on omat etunsa ja
haasteensa. Seuraavassa on kuvailtu tehtyjd kokeiluja, ja niiden onnistu-
mista arvioidaan myohemmin.

Nahkapalat voidaan sovittaa yhteen reunojen muodon mukaan mahdolli-
simman hyvin ja ommella yhteen turkiskoneella. Néin rakennettua pintaa
varten ei tarvita lainkaan saumanvaroja. Téllaisen yhdistelymenetelmin
haasteena on 10ytdé reunoiltaan yhteensopivia paloja. Poikkeamia ja niista
syntyvid pinnan epétasaisuuksia voidaan koettaa suoristaa kostuttamalla ja
naulaamalla rakennettu pinta muotoonsa.

Toinen tapa yhdistdd epdsdannollisen muotoisia nahkakappaleita pinnaksi
olisi sommitella ne ensin limittdin ja sitten tikata ne pailtd. Tallad tavalla
pintaa rakennettaessa nahkapalojen yhteensopimattomat reunat eivit ole
yhtd suuri ongelma. Tavoitteena kuitenkin on vélttda palojen sommittelussa
suurta limittdisyyttd, koska tdlloin nahkaa ji4 turhaan yliméérdiseksi pinnan
nurjalle puolelle. Kappaleiden yhdistdmiseen saatetaan tarvita avuksi esi-
merkiksi vedessd tai silityksessd hajoavaa kalvoa tai revittdvdd tukikan-
gasta, joka auttaa palojen pysymisti paikallaan ompelun aikana.

Nahkapalat voidaan sommitella suoraan sovitusnuken tai vaatteesta ommel-
lun prototyypin péille, jolloin pinta rakentuu suoraan vaatteen muotoiseksi
ja palat on mahdollista sommitella vastaamaan parhaiten vaatteen kaarevia
muotoja. Talld tavalla vaatetta rakennettaessa voidaan myods kiinnittdd
enemmain huomiota sommitelman esteettisyyteen, jos esimerkiksi halutaan
muodostaa nahkapaloista tietynlaista kuviota. Menetelmén ongelmana on,
ettd suuren pinnan késittely ommeltaessa voi olla hankalaa ja palat voivat
helposti liikkkua suurta vaatetta késiteltdessa.

Jos halutaan valmistaa joustavia vaatteita tai ei ole muuten mahdollista ra-
kentaa nahkapaloista yhtendistd pintaa, voidaan nahkapaloja ommella suo-
raan joustavaan miehustakankaaseen. Palat voidaan kiinnittdd suomujen ta-
paan vain yldpdistdén, jolloin saadaan palojen muodosta riippuen esimer-
kiksi hapsumainen tai kdirmeennahkamainen vaikutelma. Palat voidaan ti-
kata kankaaseen myds kokonaan, jolloin vaatteen muoto tulee enemméin
esiin. Télld tekniikalla voidaan helposti leikitelld kankaan ja nahan yhdis-
telmailla, esimerkiksi kuinka paljon ja millaisista paikoista kangasta nikyy
nahan alta.

Yksi tapa 1dhestyé vaatteiden valmistusta pienistd ylijidmaépaloista on ensin
kaavoittaa vaate ja sitten rakentaa nahkapinta suoraan kaavankappaleen
muotoiseksi. Onnistuessaan timi menetelma on kaikkein kétevin tapa val-
mistaa vaatteita ylijiiménahasta. Haasteena kuitenkin on 16ytda sopivan ko-
koisia ja -muotoisia nahankappaleita, jotka voitaisiin sommitella kaavan
muotoon ilman liian suurta limittdisyyttd ja siten, ettd reunat eivét poikkea
litaksi kaavan reunojen muodosta.
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Nahkapalojen sommittelu kaavan muotoon voidaan aloittaa joko kaavan
keskeltd ulkoreunoja kohti tai ulkoreunoilta kohti keskustaa. Jos sommittelu
aloitetaan kaavan keskeltd, valitaan ensin mahdollisimman suuria paloja,
jotka peittidvit mahdollisimman suuren osan kaavan pinta-alasta mahdolli-
simman pienelld limittdisyydelld. Seuraavaksi aletaan etsid pienempié pa-
loja kaavan reunoille niin, ettd niiden reunat mahdollisimman hyvin sopivat
yhteen suurempien kappaleiden kanssa. Tétéd jatketaan, kunnes rakennettu
pinta ulottuu kaavan reunoihin joka kohdasta. Tdmén tavan etuna on, etti
pinta voidaan saada aikaan melko pienelld méérélld nahkapaloja, jolloin
tyon médrd vihenee. Haittana on, ettd valmistetun pinnan reunat eivat vélt-
tdmattd myotéile kaavan reunoja kovin tarkasti.

Toinen vaihtoehto on aloittaa nahkapalojen sommittelu kaavan reunoilta.
Talloin valitaan nahkapaloista sellaisia, joiden reunat mydtdilevit kaavan
reunaa mahdollisimman tarkasti. Kun kaavan reunat on saatu valmiiksi, ale-
taan sommitella paloja kaavan keskelle pyrkien vélttiméaan limittdisyyksia
mahdollisimman paljon. Tétd jatketaan, kunnes kaavan pinta on saatu pei-
tettyd nahkapaloilla kokonaan. Tdmén tavan etu on, ettd valmistetun pinnan
reunat vastaavat muodoltaan paremmin kaavankappaletta. Haittana on, etté
ei ole mahdollista yleensd kayttdd yhtd suuria ylijiimépaloja kuin edelli-
sessd tavassa.

5.1 Kokeiluissa kdytetyt materiaalit

Tehtdviin kokeiluihin hankittiin nahkamateriaalia etupddsséd haastatelluilta
yrityksiltd. Niin voitiin saada realistinen kuva siitd, millaista leikkuujatetti
pienissd nahka-alan yrityksissd syntyy, ja miten sitd voitaisiin parhaiten
hyodyntéa.

2
Kuva 17. Liisa Sauso Oy:ltd ostettu lajitelma ylijidménahkoja.

Liisa Sauso Oy:lta ostettiin pieni pussi sekalaisia ylijidmapaloja, ja seuraa-
vassa kuvassa nékyy hyvin, kuinka vaihtelevan kokoisia ja muotoisia palat
ovat. Suuri osa kappaleista kuitenkin oli alle puolen kimmenen kokoisia.
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Naitd nahkapaloja paddyttiin kdyttdmaan vain ompelukokeiluissa, silld lo-
pulta valmistetut vaatteet vaativat tukevampien nahkojen kayttoa.

Kuva 18. Havainnollistava kuva Sausolta ostettujen palojen vaihtelevista muodoista ja
kokoeroista.

Sam-Sam Leather Handicraftilta ostettiin kassillinen erilaatuisia ja -vérisid
nahkapaloja. Kuten alla olevista kuvista ndkyy, palat olivat pddosin suurem-
pia kuin Sausolta ostetut, ja niistd suuri osa kéytettiin kokeilujen ompeluun.
Loppuja kéytettiin lopullisten tuotteiden ompelussa.

Kuva 19. Joitakin Sam-Samilta ostettuja ylijidménahkoja.
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Kuva 20. Lisdd Sam-Samilta ostettuja nahkapaloja.

Suurimmat Sam-Samilta ostetut nahkapalat olivat noin metrin pituisia ja 30
senttimetrid leveiti. Suurten leikkuujitepalojen syntyminen selittynee silla,
ettd Sam-Sam valmistaa suuren osan tuotteista tilauksesta, jolloin leikkuu-
suunnitelmat tehddin aina yksittdiselle tuotteelle eivitkéd ne siten voi olla
yhtd tehokkaita kuin sarjatuotannossa.

Nippanapasta hankittiin pieni pussillinen ylijddménahkoja. Laukkuihin,
lompakkoihin ja nahka-asusteisiin erikoistuneesta yrityksestd ei ymmarret-
tavésti 10ytynyt paljon nahkoja, jotka olisivat tarpeeksi ohuita ja pehmeité
vaatetukseen. Kuten alla olevasta kuvasta nikyy, osa ostetuista nahkapa-
loista on niin sdénnodllisen muotoisia, ettd lienevit olleet joidenkin nahka-
laatujen ndytepaloja. Nippanapan nahkoja kaytettiin suurimmaksi osaksi
sellaisiin ompelutekniikan kokeiluihin, jotka eivét sisédltyneet tdhdn tyohon,
mutta olivat tarpeellisia lopullisia tuotteita kootessa.
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Kuva 21. Nippanapasta ostettuja ylijidménahkoja.

Kaikkein eniten kokeiluissa kéytettiin Eija Nikkiléltd ostettuja nahkapaloja.
Nikkildlld on myytivén isojakin nahkapaloja, mutta kokeiluja varten ostet-
tiin pienempid paloja, joista ei endd saanut leikattua kokonaisia kaavankap-
paleita. Nahkojen laatu ja paksuus vaihtelivat jonkin verran, mutta paéasi-
assa nahat olivat melko pehmeiti ja ohuita, vaatetukseen sopivia. Nikkilén
valmistamat tuotteet ovat keskendéin hyvin erilaisia, joten ylijadamépalatkin
olivat todella sekalaisen muotoisia, kuten seuraavassa kuvassa nédkyy. Pa-
loja oli kuitenkin riittdvin runsaasti, jotta niistd 16ytyi aina paikalleen so-
piva kappale.

N

Kuva 22. Joitakin Eija Nikkilaltd ostettuja ylijidmépaloja.

5.2  Valmistusmenetelmien arviointi

Ylijadgmédpalojen yhdistdminen turkiskoneella oli sindnséd yksinkertaista ja
helppoakin, mutta muodoiltaan samankaltaisten ja yhteensopivien kappa-
leiden 16ytdminen oli hidasta, ja kuten tavallista, kulmakohtien ompelussa
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oli enemman ongelmia. Jos tehtiisiin tietyn muotoista, esimerkiksi valmiin
kaavankappaleen muotoista pintaa, sopivien palojen etsiminen olisi entisti
hitaampaa, koska palojen yhteensovittamisen lisdksi pitéisi sovittaa palojen
reunat mahdollisimman hyvin yhteen kaavan reunojen kanssa. Menetel-
mélld pystytddn kuitenkin hyddyntdméadn todella pienid ja epdsdénnollisen
muotoisiakin ylijidmépaloja. Menetelmédn hukkaprosentti jdd hyvin pie-
neksi.

Kuva 23. Turkiskoneella ommeltua pintaa ennen naulausta, vieressé poisleikatut ylijaa-
mépalat.

Kuten kuvasta nékyy, kdytettdvissd olleet kappaleet olivat hyvin vaihtele-
van muotoisia ja kokoisia. Palojen reunoja ei kuitenkaan ollut tarpeen lei-
kata kuin vain védhdn, vaikka tehty kokeilutilkku oli suurehko, noin
40x30cm. Sen jilkeen, kun tilkku oli kostutettu ja naulattu, siitd tuli tdysin
suora, kuten alla olevassa kuvassa. Tdmé tukee alussa tehtyé oletusta, ettd
pienet poikkeamat ommeltavien kappaleiden muodossa ja niistd syntyvit
pinnan epdtasaisuudet voidaan korjata jéalkikateen. Kokonaisuudessaan en-
simmadisen kokeilun ompeluun kului aikaa noin kymmenen tuntia, ja nau-
lattu pinta kuivui yhdessa yoOssa.

Kuva 24. Turkiskoneella ommeltu pinta naulauksen jélkeen, vieressd kokeilusta jadnyt
leikkuujate.
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Toisessa mallitilkussa kokeiltiin ylijiiméanahkojen yhdistdmistd paalta tik-
kaamalla. Palojen sommittelu oli huomattavasti helpompaa kuin turkisko-
neella tehdyssa kokeilussa, koska palojen reunojen ei tarvinnut sopia yhteen
tidydellisesti. Téstd kuitenkin seurasi toinen ongelma: télla tavalla paloja yh-
disteltdesséd ei voida helposti hyodyntdd yhtd pienid paloja kuin turkisko-
neella, silld palojen on mentévéa reunoistaan limittdin vihintddn muutaman
millimetrin verran. Tilkun ompelemisessa kéytetiin apuna veteen liukene-
vaa muovikalvoa, joka asetettiin nahkapalojen alle. Tadmi helpotti palojen
pysymisté paikallaan ja oikeassa muodossa. Kalvo kuitenkin pois pestessi
uhkasi tarttua nahan nurjalle puolelle, joten nahkapalojen taustalla voisi olla
parempi kayttdad esimerkiksi pois revittavaa kuitukangasta.

Kuva 25. Pailta tikattu kokeilutilkku muovikalvon poistamisen ja naulauksen jalkeen.

Tilkku oli nopeampi valmistaa paalta tikkaamalla kuin turkiskoneella, eika
tilkun naulaaminen olisi ollut valttamatonta, ellei sitd olisi jouduttu kastele-
maan muovikalvon poistamiseksi. Tdma voisi siten olla parempi valmistus-
tapa kuin turkiskoneen kdyttdminen, jos kdytdssd on tarpeeksi suuria ylijai-
mépaloja. Toisen kokeilutilkun ompeluun kului aikaa noin kuusi tuntia.

Kolmannessa kokeilussa valmistettiin ensin lakanakankainen mekon proto-
tyyppi, minkd jilkeen nahkapaloja sommiteltiin suoraan sovitusnukelle
puetun mekon piille. Néin pinta pystyttiin rakentamaan heti mekon muo-
toja myotdileviksi, eikd tavanomaisiin saumakohtiin tarvinnut juuri kiinnit-
tdd huomiota muutoin kuin keskelld takana, jonne prototyypissé oli ajateltu
ommeltavaksi vetoketju. Tyohon tarvittiin paljon nahkapaloja, ja sommit-
telun sekd ompelun helpottamiseksi ne kiinnitettiin ennen ompelua nuppi-
neuloin. Vaikka nuppineulojen kéytto ei nahkatdisséd yleensa ole suositelta-
vaa, neulojen jéittdmat reidt eivét jadneet ndkyviin, kun ommellinja kulki
niiden paalta.

Koska tdmé kokeilu oli ensimmaisié tilkkuja suurempi, siiné pystyttiin hyo-
dyntdmédn myos suhteellisen suuria ylijidmapaloja, mikd nopeutti tyota.
Tyotd tehdessd kuitenkin havaittiin, ettd mitd suurempia ylijidméapaloja
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kdytetddn, sitd suuremmaksi nahan hukkaprosentti helposti muodostuu. On
siis pyrittdva 16ytdmiéin tasapaino ajan ja materiaalin sédstdmisen viélille.
Mekon ompeluun nahkapaloista kului aikaa yhteensd noin 21 tuntia, mihin
ei kuulu kankaisen prototyypin valmistaminen. Osa tdstd ajasta selittyy
silld, ettd menetelma oli uusi, eiké sithen ollut voitu harjaantua. Toisaalta
mekko on myds paljon suurempi kuin aiemmat kokeilutilkut, joten siithen
ymmarrettdvasti kului enemmén aikaa.

_—

Kuva 26. Nahkapaloista suoraan prototyypin paélle sommiteltu mekko

Kun nahkapaloista ommeltu mekko oli valmis, huomattiin, ettei sen helma
laskeutunut ajatellulla tavalla. Kyse voi olla kankaisessa prototyypissi ol-
leesta virheestd, nahkapalojen erilaisista laaduista tai sommittelun aikana
tapahtuneista pienistd asettelu- ja mittavirheistd. Asetteluvirheiti voitaneen
vihentdd, jos vaatteen prototyyppi ommellaan revittavéstd kuitukankaasta
ja nahkapalat ommellaan suoraan siihen kiinni. Kokeilun perusteella tima
menetelméd sopii parhaiten istuville vaatteille, joiden ei tarvitse laskeutua
pehmedsti. Esimerkiksi a-linjaisen mekon sijaan paremmin voisi siis onnis-
tua kapeahelmainen kotelomekko.

Seuraavaksi kokeiltiin nahkapalojen ompelua joustavalle kankaalle. Ensin
ommeltiin trikoosta kangashousujen peruskaavaa mukailevat housut, koska
ajatuksena oli, ettd yldosa peitettéisiin nahalla, jolloin se ei endd joustaisi
yhtd helposti. Housut puettiin sopivan kokoiselle mallinukelle, ja nahkapa-
lat sommiteltiin suoraan kankaalle. Kokeilua tehdessd huomattiin, ettd muo-
tolaskoksilla housun kaavassa ei ollut kdytdnndssd vaikutusta housujen is-
tuvuuteen sen jdlkeen, kun nahkapalat oli ommeltu niiden yldosaan. Housun
kaavan kaarevat muodot hankaloittivat nahkapalojen asettelua erityisesti
haarakohdassa silloin, kun palat kulkivat kankaan saumojen yli. Nahkapalat
oli siis sommiteltava siten, ettd my0s niissd saumakohta tulisi mahdollisim-
man ldhelle housujen todellista haarasaumaa. Tédssd onnistuttiinkin hyvin,
kun kéytdssd oli monipuolisesti erimuotoisia nahkapaloja.
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Housujen tekemiseen meni kaavoitus mukaan lukien noin 18 tuntia. Kokei-
lun perusteella nahkapalojen kéyttd joustavan trikoonkin péélld onnistuu
hyvin. Trikoon kanssa yhdistettdessd on myds mahdollista paremmin hyo-
dyntdd nahan ohuempia, joustavia kohtia, jotka usein jdtetddn kokonaan
kayttdmattd niiden huonomman laadun vuoksi. Ompelua voisi nopeuttaa,
jos nahkapalat ommeltaisiin housuihin ennen kuin ne on koottu vaatteeksi,
jolloin ommeltava kohta saataisiin helpommin ompelukoneen neulan alle.
Menetelma sopinee hyvin muunkinlaisten vaatetyyppien, kuten paitojen tai
hameiden valmistamiseen. Talld valmistustavalla pystytddn helposti leikki-
miin my0s esimerkiksi aluskankaan lapindkyvyydelld jattdmaélld aukkoja
nahkapalojen viliin.

Kahdessa seuraavassa kokeilussa tutkittiin, milld periaatteella nahkapalat
kannattaa sommitella silloin, kun halutaan rakentaa pinta suoraan kaavan-
kappaleen péélle. Jos nahkapalat voidaan asetella jarkevisti kaavojen muo-
toon, vaatteen varsinainen kasaaminen helpottunee huomattavasti, kun sau-
mat voidaan ommella suoraan kuten tavallisissakin nahkavaatteissa. Kokei-
luissa kdytettiin kaavankappaleena puvun peruskaavan etukappaletta, koska
siind pystyttiin havainnoimaan samanaikaisesti sekd pitkien suorien ja muo-
tolaskosten etté kaarevien reunojen mukanaan tuomia ongelmia nahkapalo-
jen sommittelussa.

Kaavan reunat ja muotolaskokset piirrettiin aluksi revittidville kuitukan-
kaalle. Ensin kokeiltiin nahkapalojen sommittelua kaavan keskelti reunoja
kohti. Talld tavalla voitiin peittdd nopeasti suuri osa kaavan pinta-alasta
suurilla nahkapaloilla. Pinta-alan tdyttiminen kokonaan oli vaikeampaa, ja
jouduttiin turvautumaan melko pieniinkin nahkapaloihin, jotta voitiin sa-
malla sdilyttdd ommellun pinnan reunat ldhelld kaavan muotoja. Toisessa
kokeilussa nahkapalojen sommittelu taas aloitettiin kaavan reunoilta kes-
kelle. Talla tavalla pystyttiin melko helposti valmistamaan nahkapinnan
reunat kaavan reunoja vastaaviksi. Vastaavasti taas kaavan keskiosien tdyt-
tdminen oli vaikeampaa, koska niihin muodostui erikoisen muotoisia auk-
koja ja pienid koloja. Pienimpid kaavan keskelle jédneitd aukkoja voitiin
kuitenkin korjata muun muassa leikkaamalla reunojen kappaleista mahdol-
liset yli menevit osat. Nédin toimimalla saatiin nahkapinnan reunat vastaa-
maan kaavan reunoja ldhes tiysin.

Kummankin kokeilun ompeluun kului aikaa noin kuusi tuntia. Vaikka tama
pinnanvalmistusmenetelmi ei ole juuri nopeampi kuin esimerkiksi nahka-
palojen ompelu suoraan vaatteen muotoiseksi pinnaksi, on silld etunsa. Jos
vaatteita valmistetaan asiakkaille varastokokoisina, on huomattavasti hel-
pompaa tehdd tarvittaessa sovitusmuutoksia tai muita muokkauksia, jos
vaatteen saumat ovat suoria.

5.3 Uudet kokeilut

Ensimmdisistd kokeiluista tehtyjen havaintojen perusteella suunniteltiin uu-
sia kokeiluja, joilla testattiin muutamia kokeilematta jadneitd asioita. En-
simmadiseksi kokeiltiin uudestaan pinnan rakentamista turkiskoneella. Talla
kertaa pinta pyrittiin rakentamaan suoraan kaavan muotoon, jotta sen reu-
noja ei tarvitsisi leikata kuin vain vidhan. Kuten aiemmassakin kokeilussa,
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my0s tilld kertaa pinnan rakentaminen oli haasteellista ja melko hidasta,
koska palojen muotojen oli sovittava toisiinsa ja kaavan reunoihin. Kulma-
kohtien ompelu siististi oli vaikeaa, mutta tdtd voitaisiin osittain helpottaa
miettimalla ompelujérjestystd uudelleen. Kun pinta oli valmis, se oli jonkin
verran epétasainen, kuten seuraavasta kuvasta nékyy.

Kuva 27. Turkiskoneella ommeltu puvun peruskaavan etukappale.

Epétasaisuus kuitenkin jdlleen hivisi sen jdlkeen, kun nahka oli kostutettu
ja naulattu kuivumaan. Tamé menetelma on edelleen hukkaprosentin pie-
nuuden kannalta paras, mutta hitauden vuoksi se ei liene kaupallisesti jir-
keva ratkaisu.

Seuraavaksi kokeiltiin sommitella nahkapaloja suoraan tukikankaan piille
ja préssiti palat siten kiinni taustaansa ennen ompelua. Nahkapalat kuiten-
kin tarttuivat melko helposti tukikankaan sijasta suojapaperiin, mika johtu-
nee jostakin nahkapaloissa olleesta pintakésittelystd. Palat pystyi silti varo-
vaisesti prassddméén kiinni tukikankaaseen. Tikkausten tekeminen oli help-
poa janopeaa, kun kaikki palat pysyivét paikoillaan eivitkd nahkojen reunat
venyneet yhtd helposti tukikankaan ansiosta. Noin 15x20 cm kokoisen til-
kun tekemiseen meni aikaa yhteensi noin kaksi tuntia nahkapalojen som-
mittelusta ompeluun.

Aiemmin tehty kokeilu mekon ompelusta suoraan kankaisen prototyypin
muotoon ei laskeutunut ajatellulla tavalla, joten pditettiin testata, sopisiko
menetelmd paremmin esimerkiksi kapeaan hameeseen. Liséksi haluttiin tes-
tata, helpottaisiko pinnan rakentamista palojen ompelu kiinni prototyyppiin.
Télla kertaa prototyyppi ommeltiin revittdvéstd kuitukankaasta, jotta taus-
takankaan poistaminen tyon lopuksi olisi helpompaa. Palojen kiinnittimi-
sen suoraan taustakankaaseen arveltiin myds poistavan tarpeen neulata nah-
kapalat kiinni toisiinsa. Kévi kuitenkin ilmi, ettd vaatteen kolmiulotteiset,
pyoredt muodot kdytdnndssa vaativat nahkojen neulaamisen kiinni alustaan
tai vahintddn toisiinsa. Kuitukankainen tausta joka tapauksessa helpotti nah-
kaisen pinnan rakentamista, ja koko hameen ompeluun meni aikaa noin 10
tuntia.

40



Minimal waste ja ylijiiménahan kierrdtysmuotoilu

Kuva 28. Hame valmistusvaiheessa.

Kun valmista hametta sovitettiin mallinuken péédlle, huomattiin jilleen, ettei
se laskeutunut aivan tasaisesti. Tdma kdy ilmi my0s alla olevasta kuvasta.
Tamén kokeilun perusteella oli tehtéva johtopédtds, ettd rakennettu nahka-
pinta on kdytdnndssi aina naulattava kosteana, jotta mahdolliset pienetkin
epétasaisuudet tasoittuvat, eikd kolmiulotteisen vaatteen naulaaminen ja
pingottaminen ole yleensd mahdollista.

Kuva 29. Valmis hamekokeilu.

Koska nahkapalojen ompelu kokonaan valmiisiin trikoohousuihin osoittau-
tui jonkin verran hankalaksi, haluttiin kokeilla nahkapalojen ompelua vaat-
teelle ennen kuin se on koottu vaatteeksi. Nahkapaloja sommiteltiin trikoo-
paidan michustaan ja osittain hihojen péille. Kédentien ja hihan pyorion
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pyoredt muodot eivit aiheuttaneet erityisid hankaluuksia palojen sommitte-
lussa. Sen sijaan jouduttiin kiinnittdm&dn enemmén huomiota paidan sivu-
saumoihin, koska palat eivit voineet menni niiden yli. Nahkapalat jétettiin
noin yhden senttimetrin etdisyydelle kankaan reunoista, jotta ne eivét han-
kaloittaisi sivusaumojen saumurointia lopussa (Kuva 30). Koko kokeilun
tekemiseen paidan valmistuksesta alkaen kului aikaa noin 8 tuntia, joten téta
menetelmid voidaan pitdd sopivana nahkapalojen ja joustavien kankaiden
yhdistdmiseen.

Kuva 30. Nahkapalojen ompelu trikoopaitaan ennen vaatteeksi kokoamista.

Nahkapalojen kiinnittdmistd toisiinsa ompelua varten kokeiltiin myds nah-
kaliiman avulla. Liima piti nahkapalat hyvin paikoillaan, mutta sen kaytti-
minen tahraamatta oli vaikeaa. Ommellessa vaikutti ajoittain siltd, ettd om-
pelukoneen neula tai lanka tarttuivat sitkedén liimaan, mikéa aiheutti kerran
yldlangan katkeamisen ja muutamia kertoja neulan junnaamisen paikoil-
laan. Menetelmén nopeudesta huolimatta titi valmistustapaa ei voi siis suo-
sitella kaytettaviksi.

Pinnan rakentaminen suurpiirteisesti kaavan muotoon ja sitten leikkaami-
nen oikean muotoiseksi oli viimeinen tehty valmistuskokeilu. Ompelua no-
peutti melko paljon se, ettei nahkapalojen tarvinnut vastata kaavan reunoja
taydellisesti. Kokeilua varten valmistettiin puvun peruskaavan etukappale,
jonka tekemiseen kului aikaa noin kolme tuntia. Hukkaprosentti jéi lopulta
yllattdvan pieneksi, joten vastaavanlainen menettelytapa voisi olla aiheelli-
nen valmistettaessa mité tahansa tuotteita ylijidméanahasta.




Minimal waste ja ylijiiménahan kierrdtysmuotoilu

5.3.1

Hyviét ja huonot puolet

Turkiskoneella rakennetun pinnan suurin etu on, ettd siind syntyvd hukka
on kaikkein pienintd. Pailta tikatun pinnan etu taas on nopeammassa val-
mistuksessa. Suoraan vaatteen muotoon pintaa rakennettaessa etuna on, etté
voidaan saada aikaan mielenkiintoisia pintatekstuureja vaihtelevan muotoi-
silla nahkapaloilla. Joustavan kankaan ja nahan yhdistdmisen paras puoli on
mahdollisuus leikittelyyn, kun nahkapalojen ei ole pakko peittidi pintaa tay-
sin. Tdhdn voitaisiin tietenkin kdyttdd my0ds joustamattomia kankaita. Pin-
nan rakentaminen ensin litteiden kaavojen muotoon palvelee taas kenties
parhaiten kaupallista vaatteenvalmistusta, koska siten vaatteiden muokkaa-
minen on kaikkein helpointa.

Huonoin puoli jokaisessa kokeilluista valmistustavoista on hitaus. Tekemi-
nen nopeutuu harjaantumisen myd&td, mutta tarpeellista on myos etsié tasa-
painoa nahan sdéstdmisen ja ajankdyton vilille. Jos kiinnitettdisiin vihem-
mén huomiota nahkapalojen muotojen sovittamiseen toisiinsa ja ne asetel-
taisiin enemman limittdin, voitaisiin pintaa rakentaa nopeammin hieman
suuremmalla hukkaprosentilla.

Toisen kierroksen kokeiluista parhaiten toimi nahkapalojen prassddminen
tukikankaalle ennen tikkausten tekemistd. Tukikangas helpotti huomatta-
vasti nahkapalojen tikkaamista, ja timd valmistusmenetelmé olikin testa-
tuista menetelmistd nopein. Siind ei myoskéddn synny enempéé hukkaa kuin
muissakaan valmistustavoissa, joissa nahkapalat tikattiin paaltd kiinni toi-
siinsa ja/tai alusmateriaaliin. Menetelmén huono puoli on riski, ettd nahka-
palat tarttuvat prissitessd tukikankaan sijasta suojapaperiin, mikd johtuu
luultavasti nahan viimeistelykésittelyistd, jotka alkavat sulaa hieman tuki-
kankaan liimaa alhaisemmassa lampoétilassa. Nahkalaaduissa voi tietenkin
olla eroja, joten ennen suurien pintojen prissddmistd olisi aiheellista testata
nahan kayttdytymistd pienemmalla palalla.

Nahkapalojen ompelua suoraan vaatteen muotoon testattiin kahdesti: ensin
valmistettiin mekko hieman levenevilld helmalla, ja seuraavaksi lyhyt, ka-
pealinjainen hame peruskaavalla. Kummassakin tapauksessa saatiin aikaan
mielenkiintoisia pintakuvioita, joista ei nidkynyt selvdsti missd kéytetyn
kaavan saumat ja muotolaskokset sijaitsivat. Huono puoli tdssd menetel-
méssd on, ettd vaatteen laskeutumista ajatellulla tavalla on hankala ennus-
taa. Vaihtelevia nahkalaatuja kéytettidessd voi helposti kiyda niin, ettd vaate
ei laskeudu kuten sen pitdisi, ja kolmiulotteiseksi vaatteeksi ommeltua pin-
taa ei voida endd oikaista kostuttamalla ja naulaamalla.

Nahkapalojen kiinnittiminen toisiinsa liimalla ennen ompelua oli helppoa
ja nopeaa. Menetelmédn huonona puolena kuitenkin on, ettd sitked nahka-
liima voi ommellessa tarttua neulaan tai lankaan, jolloin lanka voi katketa
tai neula jdddd junnaamaan paikalleen aiheuttaen rumaa tikkii ja reikid om-
meltavaan nahkaan.
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5.3.2 Kehitysmahdollisuudet ja jatkokokeilut

Kokeiluja olisi mahdollista kehittdd vield paljon enemmén, mutta niiden
valmistaminen rajattiin opinndytetyon ulkopuolelle. Kokeilematta jéi esi-
merkiksi nahkapalojen ompelu joustavaan kankaaseen suomujen tapaan
vain toisesta reunastaan. Tdhdn valmistusmenetelméén tosin tarvittaisiin
suhteellisen sdénnollisen muotoisia paloja tai olemassa olevien palojen leik-
kaamista parempaan muotoon. Menetelmaa tulisi testata, jotta voitaisiin sa-
noa, tuottaako se pienemmain hukkaprosentin kuin ’suomujen” leikkaami-
nen uudesta nahasta.

Kuva 31. Liimaamalla tehty esimerkki suomukokeilusta.

Nahkapalojen tikkaaminen tehtiin opinndytetydssd aina palojen reunaa
myo6ten, mutta tikkauksen voisi tehdd myds esimerkiksi ristikon muotoon.
Tikattavan kuvion tulisi olla riittdvén pientd, jotta kaikki nahkapalat jaisivat
kiinni vihintddn kahdesta reunasta tai pdadystd. Menetelmé voisi huomat-
tavasti vihentda tikkaamiseen kuluvaa aikaa ja siten parantaa valmistusme-
netelmien kannattavuutta. Ongelmaksi voi muodostua, jos kéytettdvissa
olevat nahkapalat ovat kovin pienié, koska télloin tikkauksesta olisi tehtava
epdkiytinnollisen tihedd. Testaamatta ei voi myoOskéén tietdd, olisiko tilla
tavalla saavutettava lopputulos riittdvén siisti ja kestava kaytettaviaksi.

Jotta 16ydettdisiin hyvé tasapaino materiaalin sddston ja ajan sddston vilille,
voitaisiin testata ylijadménahkojen leikkaamista sdénnéllisiksi muodoiksi,
esimerkiksi suorakulmioiksi, ennen nahkapinnan sommittelua. Néin voitai-
siin nopeuttaa sommittelua, ja samalla nahkapalojen kiinnittiminen toi-
siinsa helpottuisi yksinkertaisempien muotojen myotd. Tassd menetelméssi
huonona puolena olisi mahdollisesti materiaalin suurehko hukkaprosentti,
silld ylijddmanahat ovat tavallisesti vaihtelevan ja epdsddnnollisen muotoi-
sia.
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5.4 Esimerkkimallisto kokeilujen pohjalta

Opinndytetydssd suunniteltiin mallistoa, joka voitaisiin valmistaa kehitel-
lyilld valmistusmenetelmilld. Tarkoitus on, ettd tyon jalkeen malliston ke-
hittelyd voitaisiin jatkaa siten, ettd siitd saadaan kaupallisesti kannattava.
Tdhén tyohon lopullisen, kaupallisen malliston valmistus tai tuotekehityk-
sen viimeistely eivét kuitenkaan kuulu.

Jos malliston hinta nousee liian suureksi, sen valmistaminen ei ole endi
kaupallisesti kannattavaa ja on mietittdvd, miten valmistusprosessia tai
suunniteltuja vaatteita tulisi muuttaa kustannusten alentamiseksi. Mallisto
tulee joka tapauksessa olemaan melko hintava, joten sen suunnittelussa on
otettava huomioon asiakkaiden odotukset tuotteiden laadukkuudesta seka
muut lisdarvoa tuovat asiat, kuten ekologisuus kierrdtysmateriaalin ja zero
tai minimal wasten nikokulmasta.

Ensimmadisten ideoiden pohjalta alettiin luonnostella malliston asukokonai-
suuksia. Koska téssd vaiheessa oltiin jo tietoisia nahan ja erityisesti ylijda-
mépalojen aiheuttamista rajoituksista, voitiin ne ottaa huomioon malleja
suunnitellessa. Toisaalta haluttiin suunnitella vaatteita, joilla voitaisiin ko-
keilla uusien valmistusmenetelmien mahdollisuuksien rajoja.

Malliston luonnosteluvaihe pidettiin suhteellisen tiiviini, koska opinndyte-
tyon pédtarkoitus oli keskittyd uusiin valmistusmenetelmiin. Tehdyisté
luonnoksista valittiin lopulta viisi asukokonaisuutta mallistoon, joka nakyy
seuraavassa kuvassa.

Kuva 32. Mallistolakana.
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Malliston kohderyhmé on noin 20-40-vuotiaat naiset, joille ekologisuus ja
eettiset arvot kuluttamisessa ovat tarkeitd. He ostavat vihemmaén, mutta laa-
dukkaampaa, ja haluavat ehdottomasti yksilollisid vaatteita massamuodin
sijaan. He ovat valmiita maksamaan ekologisesti ja eettisesti tuotetuista,
kestdvistd vaatteista ja asusteista paljonkin.
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6 VAATTEIDEN VALMISTUS

Esimerkkimallistosta valittiin valmistettavaksi korsetista, kietaisutakista ja
trikoo-nahkahousuista koostuva asukokonaisuus, jolla havainnollistetaan
kokeiltujen valmistusmenetelmien mahdollisuuksia. Ennen valmistuskokei-
luja ei voitu tietidd, onnistuisiko mallien valmistus sellaisenaan tai onnistui-
siko se lainkaan. Oli myds mahdollista, ettd valmistettavat vaatteet olisi
muutettava kokonaan toisenlaisiksi, jos valmistustekniikka aiheuttaisi rajoi-
tuksia malleihin.

6.1 Valmistettavien vaatteiden kaavoitus

Koko malliston kaavoitus ei kuulu opinndytetyohon, vaan kaavat tehtiin ai-
noastaan valmistettavalle asulle. Koska vaatteet tultaisiin valmistamaan etu-
paissé pienistd nahkapaloista, ei kaavoja tissd tydssa tehty kankaiden leik-
kuusuunnitelmia varten. Tdssd mielessd vaatteet eivit ole zero tai minimal
waste. Ne ovat kuitenkin vasta ensimmadisid prototyyppejé malleista, ja niitd
voitaisiin jatkossa kehittdd siten, ettd myoskddn kankaiden leikkuussa ei
syntyisi hukkaa.

Kaavat tehtiin Modariksella, jotta niiden muokkaaminen tarvittaessa olisi
helppoa ja nopeaa. Myds saumojen pituuksien tarkistaminen oli Modarik-
sella tarkempaa kuin késin. Housujen kaavoitus oli yksinkertaista, silld nii-
hin ei tullut muotolaskoksia. Ainoa huomioitava asia oli vyotaron korkeus
ja lahkeiden pituus. Housujen kaavoituksessa kiytettiin apuna joustokan-
kaisten housujen peruskaavaa(Kuva 33). Housun kaava voitaisiin verrattain
pienin muutoksin saada muutettua zero wasteksi. Koska nahkapalojen reu-
nan ei ndissd housuissa tarvitse seurata kaavan reunoja, voitaisiin housujen
kaavoituksessa ottaa enemmén vapauksia nollahukan saavuttamiseksi.

Kuva 33. Housujen leikkuukaavat Modariksessa.

Korsetin kaavoituksessa hankalinta oli vyotdron poistojen jakaminen niin,
ettd jokaiselle kappaleelle jai riittdvasti tilaa luukujille. Nyorityksen reunat
keskelld takana tulivat kiinni toisiinsa, silld muutoin korsetin sisdisille ra-
kenteille ei ollut riittdvésti tilaa. Korsetin muuttaminen zero wasteksi olisi
huomattavasti hankalampaa kuin monien muiden vaatteiden, silld siind on
erityisen paljon merkitystd saumojen asettelulla ja kankaiden langansuun-
nilla. Nollahukan saavuttaminen voisi kuitenkin olla mahdollista, silld luu-
kujien ei ole pakko kulkea saumoja pitkin, vaan ne voidaan erilliselld kan-
gaskaitaleella tai nauhalla ommella tarvittaviin paikkoihin.
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Kuva 34. Korsetin leikkuukaavat Modariksessa.

Takin kaavoittaminen oli muutoin varsin yksinkertaista, mutta huivikauluk-
sen ja hupun yhdistelmai oli pohdittava ja kokeiltava enemmén. Kaavoista
pyrittiin poistamaan mahdollisimman paljon saumoja ja erityisesti pdéllek-
kdin asettuvia saumanvaroja. Néin takin rakenteesta saatiin mahdollisim-
man kevyt, mik oli erityisen tdrkedd paloista rakennetun pinnan paksuuden
vuoksi. Takissa on paljon erillisii kappaleita ja alavaroja, jotka tekevit kaa-
van soveltamisesta zero wasteen hankalampaa. Toisaalta ne myds helpotta-
vat erilaisten leikkuusuunnitelmien kokeilua. Takin kietaisumalli olisi hy-
vinkin mahdollista muuttaa sellaiseksi, ettei vuorin tai tukikankaiden leik-
kuussa syntyisi hukkaa. Leikkaussaumoja voitaisiin esimerkiksi muuttaa
muotolaskoksiksi ja joitakin saumoja suoristaa. Alavarojen muotoa voitai-
siin hieman muuttaa tai yhdistii niitd miechustan helmaan ja hihansuihin.

Ll

Kuva 35. Takin miehustan ja vuorin leikkuukaavat Modariksessa.

6.2 Prototyypit

Jokaisesta kaavasta valmistettiin ennen varsinaisten tuotteiden ompelua
kankaiset prototyypit. Prototyypeilld haluttiin tarkistaa kaavojen istuvuus ja
haluttu laskeutuminen ennen kuin alettiin valmistaa nahkapintaa.
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Kuva 36. Takin prototyyppi.

Edelld olevissa kuvissa nikyva takin prototyyppi istui ajatellulla tavalla. Se
oli sopivan véljd sekd miehustasta ettd hihoista. Sovitusversiota varten ei
valmistettu vyotd, vaan vyond kaytettiin mittanauhaa. Huivikaulus-huppu-
yhdistelma asettui hyvin sekéd hupun ollessa paissi ettd sen ollessa niskaan
laskettuna. Sovituksessa huomattuja ongelmia olivat liika sy6tos hihan pyo6-
ri6lld, hihan lyhyys ja rinnan korkeimman pisteen asettuminen etukappa-
leella. Rintapiste laskeutui melko alas, miké johtunee suurehkoista viljyys-
varoista kaavassa. Hihasta poistettiin yliméérdinen syotos ja siihen liséttiin
pituutta. Etukappaleella taas paddyttiin siirtiméén rintamuotolaskos kaa-
vassa kokonaan vyotiromuotolaskokseen, koska néin saatiin hieman vdhen-
nettyd ommeltavien saumojen madrdd. Hihan pyoridsté tehtiin uusi kokeilu,
mutta muutoin kaavamuutokset eivit vaatineet uuden prototyypin valmis-
tamista.

Korsetin prototyyppi istui ensimmadisessd sovituksessa muuten hyvin, mutta
se oli rinnan kohdalta tdysin litted kiilakappaleista huolimatta. Kun kiila-
kappaleet vaihdettiin levedmpiin, litteys poistui ja korsetin siluetti oli kau-
nis myds rinnan kohdalta, kuten alla olevassa kuvassa. Korsetin kaavoihin
el tarvinnut tehdd muita muutoksia.
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Kuva 37. Korsetin prototyyppi, vasemmalla ennen sovitusmuutoksia ja oikealla muutos-
ten jéalkeen.

Housujen prototyypin sovituksessa huomattiin lahkeiden olevan liian pitkét
ja vyotdron liian korkea. Tarvittavat muutokset mitattiin ja muutokset teh-
tiin kaavoihin. Uutta prototyyppid ei kuitenkaan tarvittu.

6.3 Malleissa kdytetyt valmistusmenetelmat

Korsetin ja takin nahkapinnat sommiteltiin ensin tukikankaan péélle, sitten
préssittiin kiinni ja lopuksi tikattiin tukikankaaseen. Tama todettiin ompe-
lun kannalta helpoimmaksi vaihtoehdoksi. Tikkauksen aikana palat saatta-
vat helposti hieman liikkua tai veny4, joten kaikki kappaleet my0ds naulattiin
tikkaamisen jdlkeen, jotta ne saatiin tdysin suoriksi ja niiden muoto voitiin
tarkistaa. Housuihin nahkapalat taas sommiteltiin valmiiksi ommeltujen
housujen pédlle ja sitten tikattiin kiinni. Néin voitiin helpoiten vaikuttaa
sommitelman ilmeeseen ja toteuttaa palojen harveneva efekti halutulla ta-
valla.

6.4 Valmistusprosessi

Ensimmaiseni kolmesta vaatteesta valmistettiin korsetti, silld sithen arvel-
tiin kuluvan paljon aikaa. Hankittaessa materiaaleja opinndytetyotd varten
16ydettiin pala kaunista viininpunaista mokkaa, jonka pintaan oli painettu
kiiltdva pintakuvio. Tédtd mokkaa haluttiin kiyttdd korsetissa, silld se toisi
kiinnostavan yksityiskohdan muutoin mustasta nahasta valmistettavaan
vaatteeseen. Samalla sametinomainen mokka tekisi korsetista hieman juh-
lavamman. Korsetissa pintamateriaali ei my0skiéin joudu kovaan hankauk-
seen, joten mokka tulisi sdilymédn pitkddn hyvéssd kunnossa. Etukappaleet
ja toinen sivukiila saatiin leikattua mokasta kokonaisina, mutta toisen sivu-
kiilan pinta sommiteltiin pienemmistd mokan kappaleista(Kuva 38).
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Kuva 38. Korsetin etukappaleiden leikkuuta kuvioidusta mokkanahasta.

Tukikangasta ei voinut prissitd suoraan mokan nappapuolelle, silld sen
liima ei olisi tarttunut sileddn pintaan. Ongelma ratkaistiin karhentamalla
paloja nappapuolelta karkealla hiekkapaperilla tarttumapinnan muodosta-
miseksi tukikankaalle. Kun pienistd paloista sommiteltu kiilakappale prés-
sdttiin siten, ettd tukikangas oli alapuolella ja nahkapalat p4illd oikea puoli
ylospdin, oli mokan pintakuvio sulanut kauttaaltaan kiinni suojapaperiin.
Paperia ei saatu irrotettua siististi, ja kiilakappale jouduttiin heittiméin
pois(Kuva 39). Viininpunaista mokkaa oli kuitenkin jéljella riittédvasti, jotta
voitiin valmistaa toinen kiilakappale. Kappaleet, joissa kéytettiin kuvioitua
mokkaa, prissittiin lopulta siten, ettd mokkapuoli oli préssin alapintaa vas-
ten, ja tukikangas oli paélld. Niin véltyttiin sulattamasta pintakuviota, joka
lienee painettu jollakin muovikalvolla.

Kuva 39. Préssissd pilalle mennyt korsetin kiilakappale.

Kuviomokan kanssa tapahtuneen jidlkeen muiden kdytettivien nahkalaatu-
jen prissddamistd testattiin pienelld palalla ennen varsinaisten kaavankappa-
leiden sommittelua, jotta vastaavalta nahan sulamiselta kiinni suojapaperiin
voitaisiin vélttyd. Moni nahoista, joita korsettiin aiottiin kayttda, osoittautui
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melko herkdksi. Varmuuden vuoksi kaikki kappaleet paitettiin prasséti
niin, ettd nahan pinta olisi alassuin ja tukikangas paélld. Talld tavoin nah-
kojen pinta ei lainkaan tarttunut suojapapereihin ja tukikangas tarttui ker-
ralla hyvin kiinni. Kaavankappaleiden prassdéminen hieman hidastui télla
tavalla, koska nahkapalojen sommitelma ei vélttimattd pysynyt paikoillaan
kadnnettiessd kappaletta ylosalaisin. Kartonginpalaa ja kaavapaperia apuna
kayttden kappaleiden kdéntdminen kuitenkin onnistui.

Korsetin ilmeen haluttiin olevan symmetrinen huolimatta epasadanndllisen
muotoisista nahkapaloista. Symmetria saatiin aikaan kayttimélld mahdolli-
suuksien mukaan samaa tai samanvéristd nahkaa sekd oikean ettd vasem-
man puolen kappaleissa(Kuva 40, Kuva 41). Etupuolella keskimmaiisten
kappaleiden sommittelussa kéytettiin sekd viininpunaista ettd mustaa nah-
kaa, ja niissd kappaleissa haluttiin myos nahkapalojen muodostaman ku-
vion olevan symmetrinen. Korsettiin jouduttiin kdyttdméaan pddasiassa
melko pienid nahkapaloja, koska kaavankappaleet olivat vain muutamien
senttimetrien levyisia.

Kuva 40. Korsetin kappaleita prassdyksen jélkeen, ennen tikkausten tekemista.

TS e —

Kuva 41. Kaikki korsetin kappaleet jarjestyksessd ennen tikkaamista.

Kun kaikki korsetin kappaleet oli préssitty, tikattiin nahkapalat tukikankaa-
seen ja sitten naulattiin mahdollisten virheiden ja epétasaisuuksien oikaise-
miseksi(Kuva 42). Kuivuneet kappaleet tarkistettiin vield kaavojen avulla,
ja mahdolliset yliméaréiset reunat leikattiin pois nahkaveitsell4.
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Kuva 42. Korsetin kappaleet kostutettuina ja naulattuina.

Kun kaikki tarvittavat kappaleet nahasta oli valmisteltu, oli korsetin valmis-
taminen ylldttavin nopeaa. Valmistuksen aikana koettiin vain pienid ongel-
mia ompelukoneen kanssa, mutta ne saatiin korjatuksi. Kaarevan lusik-
kaplansetin ompelu korsetin keskietuun oli haasteellista, silld se oli tikattava
michustapuolelta, miké tarkoitti ettd plansetin kaari nosti tyota irti poydén
tasosta. Plansetti kaikeksi onneksi taipui juuri sen verran, ettid se pystyttiin
siististi syottiméadn l14heltd kolmisydttokoneen paininjalkaa.

Korsetin jdlkeen valmistettiin housut. Housujen pohjan valmistaminen 1a-
pindkyvidstd mesh-trikoosta oli helppoa ja nopeaa. Kun pohja oli valmis,
puettiin housut sovitusnuken péélle nahkapalojen sommittelua ja naulaa-
mista varten. Sommittelun tekeminen sovitusnuken ylli oli vélttdmétonta,
koska housujen yldosa haluttiin peittdd kokonaan nahalla ja housujen oli
siksi oltava venytettynd oikeisiin mittoihin. Jos nahkapalat olisi neulattu ja
ommeltu ilman sovitusnukkea, eivit housut olisi endd mahtuneet jalkaan,
silld niihin kdytetyt nahat eivét olleet joustavia.

Housujen ollessa puettuna sovitusnukelle merkittiin nithin suurpiirteisesti
ne alueet, jotka vdhintddn oli peitettdvd nahalla. Ennen kuin nahkapalat oli
tikattu kiinni housujen taustakankaaseen, housut ndyttivdt melko erikoi-
silta(Kuva 43). Nahkapalojen neulaaminen ei ole perinteinen eikd yleensa
suositeltu tydtapa nahkatoissd, mutta siihen oli turvauduttava tydajan jérke-
voittdmiseksi. Palojen tikkaaminen housuihin oli melko helppoa. Ainoa
huomioitava asia oli, etteivit taustalla olevat trikoohousut jadneet ryppyyn
tai laskoksille ompeleen alla.
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Kuva 43. Housujen neulaus- ja ompeluvaiheita.

Kun kaikki nahkapalat oli ommeltu housuihin, tarkistettiin niiden riittdva
peittdvyys ja pintakuvion muoto sovittamalla. Peittdvyys oli hyvi, mutta
nahkapalojen muodostamaa pintakuviota paitettiin vield kehittdd sulavam-
man vaikutelman aikaansaamiseksi. Oikeaan lahkeeseen sommiteltiin lis&a
nahkapaloja hieman polvea kohti harvenevasti(Kuva 44). Kun kuvio saatiin
tavoitellun nakdiseksi, tikattiin uudet nahkapalat trikooseen.

Koska kéytetty mesh-trikoo oli hyvin ohutta, ei lahkeensuihin saatu ommel-
tua siistid tasosaumaa. Ne viimeisteltiin késin pienellad kadanteelld, joka om-
meltiin kiinni sivusaumoihin. Tdmai oli kayttokelpoinen ratkaisu, koska tri-
koo ei ollut helposti purkautuvaa. Muussa tapauksessa olisi ollut tarpeen
miettid muita valmistusratkaisuja.
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Kuva 44. Housujen pintakuvion parantelua.

Asuun kuuluvan takin valmistus jétettiin viimeiseksi. Kuten pééllysvaattei-
den valmistamisessa yleensd, myos tdssd takissa oli paljon tydvaiheita nah-
kapintojen rakentamisen lisdksi, ja sen valmistamiseen kuluikin aikaa
enemmin kuin oli arvioitu. Nahkapalojen sommittelussa muodostui ongel-
maksi pienien palojen ryppyisyys. Sommitelman aukkoja oli hankala ha-
vaita palojen epétasaisuuden vuoksi. Ongelman voisi ratkaista prassdamalla
nahkapalat ensin ilman tukikangasta, jolloin ne hieman suoristuisivat ja suu-
ren pinnan sommittelu helpottuisi. Suuret kappaleet nostettiin préssiin
ohuen pahvialustan avulla, silld muutoin nahkapalat olisivat siirtdmisen ai-
kana liikkuneet tai pudonneet paikoiltaan ja ne olisi jouduttu asettelemaan
uudelleen préssipdydalla.

Eniten pienié nahkapaloja kéytettiin takin etualavaroihin, joista haluttiin ko-
konaan viininpunaiset(Kuva 45). Ndin takista saatiin virimaailmaltaan yh-
teensopiva korsetin kanssa. Ratkaisuun paadyttiin myos siksi, ettd kaunista,
eldvidpintaista nappaa oli kdytdssd hyvin rajallisesti, eikd sitd olisi riittdnyt
monelle kaavankappaleelle. Alavaroihin jouduttiin kdyttiméan hyvinkin
pienid nahkapaloja, jotta kaavan pinta saatiin taytettyd. Lopputulos on kui-
tenkin siistimpi ja ammattimaisemman ndkdinen kuin satunnainen mustien
ja viininpunaisten nahkojen sekoitus.
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Kuva 45. Takin etualavarat ennen ja jalkeen nahkapalojen prassddmisen.

Koska takissa oli kaikista kolmesta vaatteesta eniten pinta-alaa, sééstettiin
suurimmat kaytettdvissd olleet nahkapalat sen valmistamiseen. Jotkin nah-
kapalat olivat niin suuria, etti niistd saatiin leikattua jopa kokonaisia kaa-
vankappaleita. Kuva 46 nidkyy muutamia esimerkkeja siitd, kuinka suuria
paloja takkiin kaytettiin. Kuten kuvasta nékyy, joissakin nahkapaloissa oli
vanhoja hopeakynin jélkid, jotka oli poistettava. Tuoreet hopeakynén jéljet
useimmiten irtoavat nahan pinnasta pelkéstddn sormella tai mokkakumilla
pyyhkimalld, mutta pitkdn aikaa kuivuneita tahroja on hankalampi poistaa.
Tekijan aiemmasta kokemuksesta tiedettiin, ettd kuivuneita hopeakynin jél-
kid voidaan erittdin varovaisesti pyyhkid kynsilakanpoistoaineella kostute-
tulla paperilla. Kynsilakanpoistoaine voi helposti irrottaa nahasta tahrojen
lisdksi pintakésittelyaineita ja virid, joten sitd on aina ensin testattava jo-
honkin yliméérdiseen nahkapalaan tai muuten huomaamattomaan kohtaan.
Vaaleille tai kirkkaanvirisille nahoille kynsilakanpoistoainetta luultavasti
el voida lainkaan kéyttdd, mutta mustassa nahassa pyyhinnéstd mahdolli-
sesti jadvat jéljet eivit ndy yhté helposti.
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Kuva 46. Takin valmistuksessa kdytettyjd suurimpia nahkapaloja.

Prassdédmisen jilkeenkin nahkapaloihin jii sidilytyksen aikana syntyneité
ryppyja ja taitejilkid. N4itd pyrittiin poistamaan naulauksen avulla(Kuva
47). Naulauksella pyrittiin my0s poistamaan joidenkin nahkojen liiallista
joustavuutta ja venyvyyttd, jotka kiytossd nopeasti aiheuttaisivat takkiin ru-
mia pusseja seki ryppyja.

Kuva 47. Osa nahkatakin naulatuista kappaleista.

Kun kaikki tarvittavat kaavankappaleet nahasta oli valmisteltu, takin om-
pelu eteni varsin suoraviivaisesti. Joissakin taite- ja saumakohdissa joudut-
tiin vield pohtimaan, kuinka niitd saataisiin ohuemmaksi. Saumanvarojen
viikaus kuitenkin auttoi jonkin verran paksuimpiinkin saumakohtiin. Tak-
kiin nahkapaloja sommiteltaessa oli onnistuttu suurimmaksi osaksi viltty-
méén saumakohtiin tulevia useita paillekkéaisid nahkakerroksia. Tdémé osal-
taan auttoi takin ilmeen pysymistd suhteellisen sulavana raskaaseen materi-
aaliin ndhden.
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Kuva 48. Takki valmistusvaiheessa.

Kuva 48 on takki vaiheessa, jossa miehusta on valmis ja etualavarat kiinni-
tetty. Téssd vaiheessa voitiin havaita, ettd takki ei ndytd aivan samalta kuin
kankainen prototyyppi, miké johtunee kéytettyjen nahkojen jaykkyydesta.
Takin ilme oli kuitenkin edelleen miellyttdva, joten mallimuutoksia ei kat-
sottu tarpeellisiksi.

Olkatoppausten istuvuuden ja oikean koon varmistamiseksi ne valmistettiin
kokonaan késin huovasta ja paksuhkosta levyvanusta. Toppausten kaava
valmistettiin sovittamalla kartonginpalaa toiselle kddentielle ja piirtdmélla
sen koko ja muoto késin. Kiddenteiden siisteyden ja ryhdin varmistamiseksi
nithin ommeltiin vield muotoon leikatut kuulavanut. Kéddenteiden sauman-
varoja ei liimattu, jotta kddentien kohta ei tulisi liian kovaksi ja jaykaksi.
Takin vuorittaminen oli muutoin yksinkertaista, mutta helman ompelu pus-
siin oli haastavaa, kun koko raskas nahkatakki oli pujotettava ldpi vuorin
hihaan jitetystéd aukosta.

6.5 Valmiit vaatteet

Korsetin valmistaminen nahasta onnistui varsin hyvin, ja lopputulos oli hy-
vin ldhelld odotettua(Kuva 49). Lopulliseen korsettiin kdytetyt materiaalit
kayttaytyivit hieman eri tavalla kuin prototyypin materiaalit, miké vaikutti
hieman korsetin istuvuuteen. Esimerkiksi alareuna ei nahkaversiossa asetu
lantionmyotéisesti aivan yhté tiukasti kuin kangasprototyypissid. Myds rin-
nan kohdalla nahkakorsetti istui hieman erilailla: viktoriaanisten korsettien
tapaan povi asettuu siind hieman luonnollista levedmmaille ja ylemmas.
Koska korsetin leikkauksilla oli haettukin historiallista vaikutelmaa, ei istu-
vuus rinnan kohdalla haitannut.
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Korsettia voisi jatkokehittdd hiomalla lantion istuvuutta ja rinnan muotoa.
Sen yldreunaa voitaisiin nostaa, jotta sitd voisi helpommin kayttdd ilman
aluspaitaa. Alareunaan sivusaumoihin muodostuvat pienet kulmat voitaisiin
helposti poistaa kaavoista. Jos nyoritykseen haluttaisiin jattdd korseteissa
yleinen kapea vili, voitaisiin pohtia korsetin rakenteitten keventdmista si-
ten, ettd spiraaliluita tulisi jokaiseen saumaan vain yksi. Ndin kaavoihin jéisi
hieman enemmén tilaa tarvittaville poistoille.

Kuva 49. Valmis korsetti.

Housut onnistuivat pitkélti juuri niin kuin ne oli suunniteltu(Kuva 50). Pin-
takuviota ei tietenkdén ollut voitu tarkkaan suunnitella etukdteen, mutta sii-
hen saatiin hyvin luotua epdsymmetrinen, eldvd kuvio. Huolimatta 14-
pindkyvistd taustakankaasta housut ovat tiysin sdddylliset, silld nahalla on
peitetty yldosasta riittdvin paljon. Niiden vyotird asettui lopulta hieman
ajateltua alemmas, mutta on aivan normaali verrattuna moniin kaupoissa
myytéviin housuihin.

Jos housujen yldosassa olisi kdytetty ohuempia tai vahintdén joustavampia
nahkoja, ne voisivat olla mukavammat kaytossé. Joustamaton nahka kuiten-
kin pitdd muotonsa pitempédn, eikd housuihin pddse muodostumaan pus-
seja. Housuihin kéytetty 100-prosenttiesti polyamidista valmistettu mesh-
trikoo oli ilmeeltdén sopivaa, mutta sen tekniset ominaisuudet eivit olleet
yhtd hyvii: se ei ollut aivan tarpeeksi joustavaa tiukkojen trikoiden valmis-
tamiseen, runsaasti venytettiessi se alkoi hiutua ja menettéd palautumisky-
kyddn eikd se ollut yhtd kestidvaa kuin tavallinen puuvilla- tai sekoitetrikoo.
Sen ominaisuudet olivat kuitenkin riittdvit tdimén prototyypin valmistuk-
seen. Jatkossa housujen valmistamiseen olisi etsittdvd kestavimpdd mesh-
trikoota tai jotakin muuta tarkoitukseen soveltuvaa materiaalia.
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Kuva 50. Valmiit housut.

Takki onnistui muutoin kuten oli suunniteltu, mutta prototyyppia raskaampi
materiaali vaikutti sen laskeutuvuuteen jonkin verran (Kuva 51). Takin tir-
kein kohta, huivikauluksen ja hupun yhdistelmé, onnistui oikein hyvin. Ras-
kaampi materiaali teki helmasta hieman jaykén, mutta nahka pehmenee jon-
kin verran kiyt0ss4, joten asian pitdisi korjaantua itsestdén. Alun perin tak-
kiin ei ollut suunniteltu olkatoppauksia, mutta tyon edetessa todettiin takista
tulevan siistimmén nakodinen kun hartiat ja kidentiet tuettiin ryhdikkéaiksi.

Takkia voitaisiin kehittda jatkossa esimerkiksi siten, ettd helma olisi kello-
tetun sijaan suora, jottei nahan paksuudella olisi niin suurta vaikutusta hel-
man laskeutumiseen. Huppua voitaisiin haluttaessa pienentdd ja huivi-
kaulusta kaventaa materiaalin sddstdmiseksi ja hillitymmén ilmeen saa-
miseksi. Jos takkia haluttaisiin pitdd auki, voisi helman pidentdminen edesti
olla tarpeen. Muut kehityskohteet koskevat enimmékseen takissa kéytettyja
tyotapoja, erityisesti kohdissa, joissa monta saumanvaraa kohtaa. Tdma en-
simmadinen takki antaa kuitenkin hyvin késityksen siitd, mihin kohtiin sen
valmistuksessa olisi jatkossa kiinnitettivd huomiota.
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Kuva 51. Valmis takki.

6.6 Hinnoittelu

Valmistetuille vaatteille laskettiin myyntihinnat sen perusteella, ettd ne val-
mistettaisiin asiakkaalle mittatilauksena. Téstd syystd my0s vaatteiden kaa-
voitus ja sovittaminen on laskettu mukaan ty6tunteihin. Jos vaatteita val-
mistettaisiin sarjatuotantona, niiden hinta laskisi sen myo6ta, ettd yksittdisen
vaatekappaleen valmistukseen kuluisi vihemmain ty6tunteja, eikd kaavoja
tarvitsisi valmistaa jokaiselle kappaleelle erikseen.

Takin valmistamista varten ostettiin nahkapalojen ja tukikankaan lisdksi
joustavaa vuorikangasta ja huopaa sekd vanulevyé olkatoppauksia varten.
Takissa kéytettiin my6s valmiiksi muotoon leikattuja kuulavanuja hihojen
pyoriolld. Tyotuntien sddstimiseksi takkiin kdytettiin kaikkein suurimpia
kaytettdvissd olleita nahkapaloja, ja néin saatiin joitakin kaavankappaleita
leikattua jopa kokonaisina tai ldhes kokonaisina. Takin tarvikkeiden hinta
oli yhteensd noin 80 euroa, josta noin 50 euroa kului nahkapaloihin ja tuki-
kankaaseen. Tyotunteja takin valmistukseen kului noin 64. Kun tarvittavat
katteet, verot ja muut pienyrittdjan maksut on otettu huomioon, takin myyn-
tihinnaksi muodostuu 1680 euroa.

Korsetin tarvikkeet maksoivat myds melko paljon, sillé siihen tarvittiin nah-
kapalojen ja tukikankaan lisdksi paljon muita lisdtarvikkeita: 20 kappaletta
spiraaliluita suojineen, 4 suoraa metalliluuta nyorityksen tueksi, lusik-
kaplansetti, purjerenkaita ja vahvaa puuvillanauhaa nyoritykseen, luuku-
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janauhaa seki coutil-kangasta vuoriin. Korsetin kaikkien tarvikkeiden hin-
naksi muodostui noin 75 euroa, josta noin 20 euroa kului nahkapaloihin ja
niiden tukikankaaseen. TyOtunteja korsetin valmistamiseen kaavoista sovit-
teeseen ja valmiiseen korsettiin kului noin 48. Kun tarvittavat katteet, verot
ja muut pienyrittdjin maksut on otettu huomioon, korsetin myyntihinnaksi
muodostuu 1275 euroa.

Housujen tarvikkeet maksoivat véhiten, silld niihin tarvittiin nahkojen li-
sdksi vain joustavaa taustakangasta sekd kuminauhaa vyotéarolle. Housujen
tarvikkeiden hinta oli yhteensd noin 36 euroa, josta 20 euroa kului nahka-
paloihin. Ty&tunteja housujen valmistukseen kului noin 36. Kun tarvittavat
katteet, verot ja muut pienyrittdjin maksut on otettu huomioon, housujen
myyntihinnaksi muodostuu 936 euroa.

Tehdyt hintalaskelmat ovat varsin karkeita, silld kaikkia valmistuksen ku-
luja tai tyGtunteja ei voida tarkasti tietdd ennen yritystoiminnan aloittamista.
Laskelmista kuitenkin nidkee, ettd vaatteet ovat hintavia suhteessa tavallisiin
nahkavaatteisiin. Tdméin vuoksi niiden markkinoinnissa olisi tuotava esille,
mitd lisdarvoa tilld tavoin valmistettu nahkavaate tuo asiakkaalle suhteessa
tavalliseen nahkatuotteeseen.
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7 POHDINTAA

Opinndytetyon tavoitteena oli kerétd tietoa nahasta materiaalina sekd sen
tuotannosta, erityisesti sen ympéristokuormasta. Lisdksi tydssé pohdittiin ja
etsittiin ratkaisuja nahan leikkuujétteen vahentdmiseksi ja hyodyntamiseksi.
Haastatteluilla pyrittiin saamaan kéytdnnonlédheisempi kuva siité, paljonko
leikkuujdtettd alan pienyrityksissd syntyy ja miti sille tapahtuu. Teoreetti-
sen tiedon ja tekijdn oman pohjatiedon avulla oli tarkoituksena suunnitella
tdssd tyOssd kehitettyjd tyotapoja hyodyntivé esimerkkimallisto ja valmis-
taa mallistosta yksi asukokonaisuus.

Erilaisia kirjallisia ja séhkoisid ldhteitd tutkimalla perehdyttiin nahan tuo-
tantoprosesseihin ja niistd syntyvéén jitteeseen sekd nahkamateriaalin omi-
naisuuksiin ja tavanomaisiin kdyttotapoihin vaatetuksessa. Tuloksena on
tiivis katsaus nahantuotannon tirkeimpiin vaiheisiin ja niiden ymparistovai-
kutuksiin. Nahan ominaisuuksia ja tavanomaisia kdyttdtapoja kuvaamalla
havainnollistettiin syit4, joiden vuoksi materiaalin séddstdminen voi olla nah-
kavaatteiden suunnittelussa vaikeaa.

Zero waste -ndkokulma otettiin tyohon mukaan, koska siind materiaalijét-
teen mddrdin puututaan jo ennen sen syntymistd. Nakokulma olisi hyddyl-
linen myds nahka-alalla, koska nahan tuotanto kuormittaa ympéristda usein
enemmén kuin kankaiden tuotanto. Nahka on myds kallis materiaali, joten
se kannattaisi taloudellisestakin ndkokulmasta hyodyntdd mahdollisimman
tarkkaan. Zero waste -suunnittelun periaatteita ja menetelmid tutkittiin ja
samalla pohdittiin, kuinka niitd voisi soveltaa nahka-alalla. Varsinainen
zero waste -kaavoitus jdtettiin opinndytetyon ulkopuolelle, koska haluttiin
keskittyd jo olemassa olevan leikkuujitteen hyotykayttdon.

Nahkamateriaaliin ja zero waste -suunnitteluun perehtymisen jilkeen tutkit-
tiin vield sitd, mitd nahan leikkuujatteelle yleensé tapahtuu teollisuudessa
tai kuinka sitd voitaisiin kierrdttdd. Suurin osa 16ydetyistd neuvoista ja vin-
keistd koski leikkuujdtteen myymistd eteenpdin jollekin taholle, joka voi
kayttdd sen hyoddyksi. Hyvin pienet nahkapalat voidaan myo6s hyddyntidd
jauhamalla ne uusionahan raaka-aineeksi. Kuluttajille nahan kierrdtysmah-
dollisuuksia ei ole paljon enempéé: vanhat nahkatuotteet voi toimittaa joko
poistotekstiilipankkeihin tai laittaa sekajétteeseen, jos ne eivét ole endd kel-
vollisia eteenpdin lahjoitettavaksi tai myytavéksi.

Haastattelututkimuksella saatiin hyva yleiskuva siitd, millaista nahan leik-
kuujétettd suomalaisissa alan pienyrityksissd syntyy, miten yritykset toimi-
vat ja kuinka leikkuujitettd késitellddn. Leikkuujatteen madristd oli vaikea
saada tarkkaa kuvaa, silld haastatellut yritykset olivat niin pienid, ettd suuri
osa asiakastoistd on yksittdiskappaleita. Ndin my0s leikkuujdtteen mééraa
on hankala mééritelld, erityisesti kun samasta nahasta saatetaan leikata kap-
paleita useaan eri tuotteeseen. Koska tyossd kdytetty materiaali hankittiin
yrityksiltd eikd esimerkiksi vanhoista nahkavaatteista purkamalla, saatiin
kuitenkin realistinen kuva siitd, minkd kokoisia ja muotoisia paloja nahko-
jen leikkuusta yleensd jdé yli. Haastatteluiden avulla 16ydettiin myds var-
teenotettavia materiaalin hankintakanavia my6hempié vastaavia projekteja
varten.
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Kun opinndytetyohon liittyva teoriatausta oli perusteellisesti selvitetty, siir-
ryttiin erilaisten tydtapojen ja valmistusmenetelmien testaamiseen. Kokei-
luilla pyrittiin 16ytimaan mahdollisimman tehokkaita tapoja rakentaa nahan
leikkuujdtteestd suurempia pintoja, joista voitaisiin sitten valmistaa vaat-
teita. Tekijin oman kokemuksen ja aiheen esiymmarryksen avulla suunni-
teltiin erilaisia kokeiluja, joiden kautta saatiin aiheesta syvallisempéé tietoa.
Kokeilujen aikana tehtiin paljon havaintoja, joiden pohjalta suunniteltiin
toinen sarja kokeiluja. Kahden kierroksen kokeilujen perusteella valittiin
parhaat tyGtavat, joita kdytettiin varsinaisten vaatteiden valmistuksessa.

Opinndytetyon edetessd havaittiin, ettd mitd suurempia ylijddmaipaloja
paalta tikaten rakennettavassa pinnassa kdytetddn, sitd suuremmaksi nahan
hukkaprosentti yleensd muodostuu. Tdmé johtunee siité, ettd nahkapalojen
reunat eivat useimmiten istu pééllekkdin taydellisesti, ja mitd isompia palat
ovat, sitd enemman niitd joudutaan asettamaan limittdin; pienissé nahkapa-
loissa reunat saattavat olla vain muutamia millimetrejd pallekkiin, kun taas
hyvin suuret nahkapalat saatetaan joutua asettamaan jopa useita senttimet-
rejd paéllekkain. Talloin materiaalia kdytdnndssd menee hukkaan, kun péil-
litikatun sauman alle jadvad nahkaa ei useimmiten pysty endd hyodynté-
mién. On siis pyrittdva 10ytdmadn tasapaino ajan ja materiaalin sddstamisen
vilille.

Kokonaisuutena valmistettu esimerkkiasu onnistui hyvin. Kehitystarpeita
on jokaisessa vaatekappaleessa, mutta tdssd tyossd saatiin rakennettua hyva
pohja, jolta jatkaa niiden tuotekehitysté sarjatuotantoa ajatellen. Vaatteita ei
voi nykyisellddn kutsua zero waste -vaatteiksi, koska niihin tarvittavien
kankaiden leikkuussa syntyy hukkaa yhté paljon kuin tavanomaisesti suun-
nitelluissa kangasvaatteissa. Opinndytety0std rajattiin pois zero waste -kaa-
voituskokeilut, mutta vaatteiden kaavoitusta koskevassa luvussa esitettiin
kuitenkin joitakin tapoja, joilla voitaisiin vdhentdd kankaidenkin leikkuujé-
tettd. Nahan kiyttoprosentin suhteen valmistettuja vaatteita voi kuitenkin
hyvin kutsua minimal wasteksi, silld koko valmistusprosessin aikana nah-
kapaloista jouduttiin leikkaamaan pois vain pienid kulmia tai kayttokelvot-
tomia nahan kohtia. Kuvassa 52 ndkyy kaikkien valmistuskokeilujen ja
vaatteiden valmistuksen aikana yli jddneen nahan miird. Kuvassa muovi-
pussiin on pakattu leikkuujite, joka on liian pientd endd hyodynnettiviksi
ompelemalla, ja kuvan oikealla reunalla on paloja, joita voidaan ehké vielad
kayttaa.
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Kuva 52. Opinnédytetyon tekemisesté yli jdéneen leikkuujitteen maira.

Opinndytetyon alussa asetetut tavoitteet saavutettiin, silld sen tuloksena saa-
tiin kehitettya erilaisia uusia tyotapoja, joilla nahan leikkuujétettd voidaan
kayttad vaatetuksessa minimaalisella hukkaprosentilla. Vaatteiden suunnit-
telu ja valmistaminen ndiden tyOtapojen pohjalta ei vilttamaittd juurikaan
eroa perinteisestd nahkavaatteiden suunnittelusta ja valmistuksesta. Kehite-
tyt valmistusmenetelmit ovat kuitenkin niin kdsitydmadisié ja siten hitaita,
ettd niiden kaupallinen kannattavuus on kyseenalaista. Niitd voitaneen kui-
tenkin rajatussa méérin hydodyntdd my0s kaupallisissa yhteyksissd, esimer-
kiksi valmistamalla vain jokin tuotteen osa pienestd nahan leikkuujitteesta.

Koska pienistd ja epdsddnnollisistd nahkapaloista rakennetun vaatteen val-
mistukseen kuluu enemmén tyotunteja kuin kokonaisista vuodista leikatun
vaatteen valmistukseen, niiden hinta nousee korkeaksi. Vaatteiden ajatel-
lulle kohderyhmélle ne olisivat liian hintavia hankittavaksi niin sanottuun
perusvaatekaappiin, joten ne osuvat enemmin “’statement-vaatteiden” kate-
goriaan. Jos niitd markkinoitaisiin uniikkeina, ekologisina ja kestdvina sta-
tement-vaatekappaleina, niille mité luultavimmin olisi oma ostajakuntansa.
Suomessa ostajakunta saattaisi tosin olla liian pieni, joten vaatteita olisi
ehkd markkinoitava myos ulkomailla.

Tyon rajaus oli onnistunut, sillé siitd saatiin paljon arvokasta tietoa nahka-
alasta ja siihen liittyvistd kestdvin muotoilun mahdollisuuksista. Jatkossa
tdssd opinndytetydssi esiteltyjd uusia tydtapoja voitaisiin edelleen testata ja
luvussa 5.3.2 esitettyjéd ideoita kokeilla. Hyotyé voisi olla myds sen tutki-
misesta, paljonko mahdolliset asiakkaat olisivat valmiita maksamaan esi-
merkiksi tdssd ty0ssd valmistetun kaltaisista nahkavaatteista, silld ndin voi-
taisiin paremmin punnita tydtapojen kaupallista kannattavuutta. Nahan vir-
jayskokeilut rajautuivat tisté tyostd pois, mutta ylijddméamateriaalin vaihte-
levan luonteen vuoksi voisi olla hyddyllisté testata, milld menetelmilld epé-
mieluisan vérisestd ylijiiménahasta saataisiin halutun sévyista.
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HAASTATTELUKYSYMYKSET

1. Kertoisitteko yrityksestdnne perusasioita: milloin se on perustettu,
idea yrityksen taustalla, montako henkil6a tyollistaa?

2. Millaisia tuotteita yrityksenne valmistaa?

3. Millaisia nahkoja yrityksessdnne kaytetdan? Mistd nahkamateriaali
hankitaan?

4. Miten nahat leikataan?

5. Millaisia koneita/tyovilineitd yritykselld on kdytdssd, miksi? Aio-
taanko joitakin koneita hankkia tulevaisuudessa?

6. Kuinka paljon nahkaa jaa (yleensd) yli tuotteiden leikkuussa?

7. Millaisia paloja nahasta jaid leikkuussa yli (kuinka suuria, minka
muotoisia)?

8. Voiko jonkin tuotteen leikkuusta jédneet ylijidmépalat saada nédhti-
ville ja kuvattaviksi?

9. Hybdynnetiddnkd ylijadmépaloja yrityksessdnne? Miksi? (jos ei,
siirry kohtaan 12)

10. Mité ylijadmépaloista tehddidn? Miten?

11. Jaavatko jotkin ylijidméapalat hyddyntaméttd? Miksi?

12. Miten ei-hyddynnettivat ylijidméapalat havitetdan?

13. Olisiko yritykselld kiinnostusta uudenlaiseen nahan valmistusme-
netelméén, jolla voitaisiin kdyttdd hyddyksi aiempaa pienempié ylijaa-
méipaloja?

14. Olisiko yrityksen ylijddménahkoja mahdollista ostaa opinndytetyoté
varten?



