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THVISTELMA

Tassé opinndytetydssa kasitelldan brodeerausohjelman rakentamisen eri vaiheita
ja brodeerauksen valmistamista. Erityistd huomiota on kiinnitetty brodeerauksen
laatuun. Opinnéytetyon toimeksiantaja on lappeenrantalainen Selosella Oy, joka
muun muassa brodeeraa erilaisia tuotteita. Tyossa selvitetddn, kuinka
brodeerausohjelman rakentamisessa tulee ottaa huomioon laatuun ja
tuotantotehokkuuteen vaikuttavat tekijat.

Teoriaosan tietoa hankittiin internetistd, brodeerausta kasittelevistd manuaaleista
ja kirjasta. Lisaksi hyddynnettiin aikaisempaa tycharjoittelukokemusta kahdesta
eri brodeerausalan yrityksestd, joista toinen on Selosella Oy. Konsultaatiota
haettiin myds Mainostoimisto VAD Oy:n brodeerausasiantuntijalta Olli Vainiolta.
Mallibrodeerauksien avulla laskettiin brodeerausten valmistumisaikoja ja
vertailtiin tuloksia eri asetusten vélilla.

Testibrodeerauksien avulla pystyttiin laskemaan eri ominaisuuksin tyostettyjen
brodeerauksien kokonaisvalmistumisajat. Aikoja vertailemalla, suuremmissa
erissd syntyi suuriakin aikaeroja eri brodeerausten valille. Merkittdvimmat
aikaerot syntyivét tikkiasetuksia vaihtelemalla ja kirjontajéarjestystd muuttamalla.
Laadullisesti testien kautta huomioitiin optimaalisten tikkiasetusten tarkeys eri
materiaaleille brodeerattaessa. Koska brodeeraaminen keskeytyy aika ajoin
esimerkiksi langan katkeamiseen ja tyontekijan taukoihin, voitaisiin tutkimuksia
syventéa tarkempiin laskelmiin siitd, montako brodeerausta todellisuudessa
valmistuu tyopéivén aikana. Ndin ollen voitaisiin laskea etukéteen tarkemmin,
missé ajassa tilattu tyd saadaan valmiiksi. Pelkéstdén langan katkeaminen pidensi
brodeerauksen kokonaisvalmistumisaikaa merkittdvén paljon suuremmissa
valmistuserissé.

Avainsanat: brodeeraus, konekirjonta
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ABSTRACT

The main objective of this thesis was to describe step by step how to construct a
functional quality embroidery program, and which are the main aspects to achieve
it. The study was commissioned by Selosella Oy, which sells garments and also
embroiders them.

Information was collected from the Internet, a book and manuals dealing with
embroidery. Also, earlier apprentice experience from two different embroidery
companies was utilized, and Olli Vainio, a skilled embroiderer, was consulted.
Various embroidery tests were performed, the times were calculated, and the
results were compared and analyzed.

The embroidery tests showed vast differences in manufacturing times when
quantities were big. The calculations indicated that the most important settings
were the stitch settings and the sewing order. Finding out optimal stitch settings
for different materials turned out to be highly important. Because the embroidery
manufacturing process is often interfered by for example thread breakage or the
embroiderer’s breaks, further research could be done on actual quantities of
embroideries done in a day. It would be helpful to evaluate the manufacturing
time in advance. One test showed that with bigger quantities the thread breakage
increases the total manufacturing time significantly.

Key words: embroidery, machine embroidery
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1 JOHDANTO

Tama opinndytetyo késittelee brodeerausohjelman valmistamista ja brodeerauksen
tyostamistd. Toimeksiantaja on ompelun erikoisliike Selosella Oy, jossa muun
muassa brodeerataan mainostekstiileja. Tyossa selvitetadn myos, kuinka brodee-

rauksen laatua voidaan parantaa ja sen valmistumista nopeuttaa.

Teollista brodeerausta késittelevia kirjoja on vahan, eikd suomenkielisid oppaita
ole juuri ollenkaan. Brodeerausyritysten sisalla tekniikat ovat tiedossa, mutta pai-
nettua materiaalia kaivattaisiin niin kouluissa kuin aloittelevien brodeeraajien
keskuudessa. Brodeerausohjelmistojen mukana tulee yleensa englanninkielinen
kayttoopas, jossa ei kuitenkaan kaikkia kaytdnndn vinkkejé ole esitelty. llman
asianmukaista opastusta on hankalaa péasta alkuun seké oivaltaa kaikkia huomi-

oitavia seikkoja, jolloin erinomainen brodeerausjalki jaa saavuttamatta.

Koska jokainen brodeerausohjelmisto ja -kone vaatii laajan opettelun, kéydaéan
t&ssd opinndytetyossa tarkeimméat ominaisuudet 1&pi paépiirteittdin. Mallibrodee-
rausten avulla tutkitaan, kuinka eri asetukset vaikuttavat brodeerauksen laatuun ja

tuotantotehokkuuteen.



2 BRODEERAAMINEN

Brodeeraus on ainoastaan brodeeraamiseen suunnitellulla erikoisompelukoneella
materiaaliin tyostetty lukkotikkinen ommelkuvio, jota ndhddén tavallisimmin
muun muassa vaatteissa, asusteissa, laukuissa ja kankaissa. Brodeeraus kuvastaa
yleisimmin esimerkiksi tavaramerkin, yrityksen, yhdistyksen tai seuran logoa tai
tunnusta, mutta myos nimid, tekstid, erilaisia kuvia ja kuvioita. Brodeeraus voi
olla erikseen ommeltava tai silitettdva irtomerkki tai suoraan tuotteeseen kiinteésti
kirjottu. Vaihtoehtona brodeeraukselle ovat esimerkiksi eri tavoin tydstetyt paino-

kuviot. Brodeeraus voi saada aikaan ylellisemman vaikutelman tuotteeseen.

2.1 Brodeerauslaitteistot ja -valineet

Brodeeraukseen tarkoitettuja koneita on niin koti- kuin ammattikayttoon. Brodee-
rauskone voi olla taso- tai vapaavarsikone. Kotikayttéon tarkoitetuissa brodee-
rauskoneissa on yleensa vain yksi neulapaé, jolloin erivéristen brodeerausten
tuottamiseksi kone pitdé langoittaa aina uudestaan. Teollisuusbrodeerauskoneissa

neulapdité on useita, jolloin kone vaihtaa lankaa automaattisesti.

Taman opinndytetydn toimeksiantaja Selosella Oy kayttad Brotherin brodeeraus-
laitteita ja -ohjelmistoja. Yritykselld on nelj& 1-pdist4 Brother PR-600 11 -brodee-
rauskonetta, joilla voidaan brodeerata niin tasossa kuin sylinteriraameilla.
Kyseisessa mallissa yhdessé koneessa lankoja ja sitd myoten neulojakin on kuusi
kappaletta (6-neulainen), eli yhden brodeerauksen maksimivarimaaré on ndin
ollen kuusi eri véria. Teollisuusbrodeerauskoneissa tavallisin neulamaéra on 12
(12-neulainen ja 1-pdinen) (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 30). Suurissa nopeasti
kirjovissa teollisuusbrodeerauskoneissa voi olla jopa yli 50 paata, jotka kirjovat
synkronoidusti, eli jos yhdessé paéssa katkeaa lanka, pysahtyvat kaikki paat

samanaikaisesti.

2.1.1 Brodeerausohjelmistot

Jokaisella brodeerauskonevalmistajalla on oma brodeerausohjelmistonsa

(software), jolla rakennetaan brodeerattavasta kuvasta brodeerausohjelma



(program). Tassé opinnaytetydssé esimerkkien apuna kaytetdan toimeksiantaja-
yrityksen kayttdmaé Brother PE-DESIGN 8 -brodeerausohjelmistoa. Tiedot ovat
kuitenkin sovellettavissa muidenkin valmistajien brodeerausohjelmiin ja -ohjel-

mistoihin.

Brodeeraukset digitoidaan ja rakennetaan tietokoneella brodeerausohjelmistolla,
jonka jélkeen valmis brodeeraustiedosto siirretddn muistikortin tai -tikun avulla
brodeerauskoneelle tydstettavaksi. Tietokone voi olla myds suoraan yhteydessa

brodeerauskoneeseen.

2.1.2 Brodeerausraamit

Brodeerattava materiaali pingotetaan erityiseen brodeerauskehykseen, eli raamiin.
Brodeerauskoneen valmistajasta ja mallista riippuen, koneilla on mahdollista bro-
deerata tasossa tai sylinteriraameilla, joita ovat pipo-, lakki- ja sukkaraamit. Raa-

mit ovat osittain valmistajakohtaisia.

Erikoisraameilla on mahdollista brodeerata vaikeisiin kohteisiin, kuten esimer-
kiksi voihin, paidan kauluksiin, taskuihin ja nauhoihin (Sm Fimac Oy Ltd 2012,
47). Tasoraamien koot vaihtelevat aivan pienestd (brodeerausala esimerkiksi 5 cm

x 5 cm) suurien alojen merkkiraameihin asti (esimerkiksi 50 cm x 50 cm).

2.1.3 Brodeerauslangat

Yleisimmin brodeerauksessa kaytettavat kirjontalangat ovat erityisesti brodeera-
ukseen suunniteltua helposti liukuvaa 100-prosenttista viskoosia tai polyesterié,
joiden kaytetyin paksuus on dtex 40. Viskoosilangat ovat erittdin kiiltavia, peh-
mean tuntuisia ja niiden varinkesto on erinomainen (Mainostoimisto VAD Oy
2012d). Viskoosilankaa kaytetdan eniten juuri edelld mainittujen ominaisuuksi-
ensa vuoksi. Polyesterilanka on kestdvaa seka lahes yhta kiiltavaa kuin vis-
koosilanka, ei rullaudu, tee lenkkié tai katkea herkasti (Madeira Online 2011).
Polyesterilankaa kéytetddn kovemmalle kulutukselle joutuviin tuotteisiin, kuten

lastenvaatteisiin, laitostekstiileihin ja uniformuihin, koska se kestéa toistuvia



pesuja, myds kemiallisia- ja valkaisupesuja, paremmin kuin viskoosilanka (Twigg
2001; Madeira Online 2011).

Ohuille ja oikein pienille yksityiskohdille valitaan ohuempi lanka (dtex 60), jol-
loin jélki on erittéin siistia (Mainostoimisto VAD Oy 2012d). Suuremmissa ku-
vioalueissa paksumpi lanka nopeuttaa tyon valmistumista, koska tikkitiheys voi

olla suurempi (Vainio 2012).

Lankoja on kehitetty myds erityistarpeisiin. N&itd ovat muun muassa auringon
valoa kestdvat keraamista ainesosaa sisaltdvat mattalangat, tulta ja kuumuutta
kestévét langat ja fluorisoivat huomiovarilangat (Mainostoimisto VAD Oy 2012b;
Mainostoimisto VAD Oy 2012c).

Erikoisempia lankoja kaytetdan satunnaisesti kysynnan mukaan. Naitd ovat muun
muassa erilaiset metallilangat, liukuvarjatyt langat, mattalangat, villalangat, pime-

assd hohtavat langat ja heijastavat langat.

Alalankoina kéaytet&dan tavallisimmin valmispuolia, joissa on magneetti puolan
ytimessé tasaisen nopeuden saavuttamiseksi. Puola tarttuu magneetin ansiosta
puolakoteloon. (Mainostoimisto VAD Oy 2012a.) Yleisimmin k&ytetyt alalangat
ovat musta ja valkoinen 100-prosenttinen polyesterilanka. Tummille materiaaleille
kaytetddn mustaa ja vaaleille valkoista alalankaa. Halutun vérista alalankaa

voidaan tarvittaessa puolata.

2.1.4 Brodeerausneulat

Brodeerausneuloissa on otettu huomioon kirjonnan tuomat haasteet, kuten suuri
tikkausnopeus, tikkaustiheys ja ompelusuunnan &killinen vaihtelu. Neuloja on
useita eri kokoja, karkimuotoja ja viimeistelyja. Oikeiden ja laadukkaiden neulo-
jen kaytto vaikuttaa myodnteisesti tuottavuuteen, vahentéa tuotantokustannuksia,
vahentaa hyppytikkeja, kirjoo siistimman jéljen, estdd materiaalia vahingoittu-
masta ja véhentdd neulojen ja lankojen katkeamisia. Soveltuvan neulan valinta on
tarkeda. Liian paksu neula tekee herkk&&n materiaaliin reikid, ja liian ohut neula
katkeaa paksua materiaalia tyostaessé. Paksummalle langalle kdytetddn paksum-

paa ja ohuelle langalle ohuempaa neulaa. (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 39.)



Brodeerausneuloissa neulansilmé on tavanomaisia ompelukoneneuloja suurempi,
jolloin ne ovat helpompia langoittaa. My6s neulansilma on lankahiottu, jolloin
langat katkeilevat harvemmin epétasaisuuksien hiouduttua neulansilmésta pois.
(Sm Fimac Oy Ltd 2012, 38.)

Neulan karkimuodolla on merkitystd, kun halutaan korkealaatuisia brodeerauksia.
Terévékarkinen neula, niin sanottu kangaskarkineula, on tarkoitettu kudotuille
kankaille ja nahoille. Nahassa voidaan kayttdd myos erityyppisié leikkaavakarki-
si& neuloja silloin, jos brodeeraus on harvatikkinen, sill& tihedssé tikkikuviossa

brodeeraus voi leikkaantua nahasta kokonaan irti. (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 40.)

Yleensa neuloksille k&ytetdan pallokarkineulaa, jotta neulosmateriaalin sidoslan-
gat eivét katkeile, eikd synny reiki& tai aiheudu lankapakoja (Sm Fimac Oy Ltd
2012, 38). Jos reikié syntyy pallokérjesta huolimatta, on silloin neulakokoa pie-
nennettdvad. Ohuisiin ja tiheisiin neuloksiin, kuten t-paitoihin, kdytetdan pienelld
pallokérjelld varustettua neulaa. Paksumpiin neuleisiin, kuten villapaitoihin, kéy-
tetddn keskikokoisella pallokarjelld varustettua neulaa. Jos brodeerataan erittéin
joustavia materiaaleja tai kumi- tai joustolangoilla, kdytetdén suuripallokarkista
neulaa. (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 40.)

Keskipitk&n karjen neulajarjestelmé (DBXKS5) on niin sanottu yleisneulajarjes-
telmé, joka on tarkoitettu pehmeille materiaaleille sek& langoille. Neulansilmé& on
laajempi, ja ura on pitempi, mikd mahdollistaa suuremman nopeuden kayton.
Tassa neulassa on eniten saatomahdollisuuksia, kuten neulatangon korkeuden
s&ato, sekd sukkulan ajoituksen saat6é pitemman siepparilangan syvennyksen ansi-
osta. (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 39.) Esimerkiksi mik&li hyppytikkia ilmenee eik&
se johdu neulan kulumisesta, on sukkulan ajoituksessa vikaa. DBXK5-neula
siséltdd véahemman metallia kuin muiden jarjestelmien neulat, joten se katkeaa
herkemmin (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 39).

1738 on pitké&n karjen neulajérjestelmd, jolla saavutetaan tarkka tikkausjalki- ja
kuviointi. Materiaalin lavistdmiskyky on parempi kuin muissa neuloissa. (Sm
Fimac Oy Ltd 2012, 39.) Mikéli kaytetdan perinteisen kromineulan sijaan
titaanineulaa, joka on jaykempi, voidaan kayttdd ohuempaa neulaa ja saavuttaa

parempi ompelujélki. Neula ei my6éskaan kuumene yhté herkasti, jolloin ompelu-



nopeutta voidaan lisatd. (Fomast Oy 2012.) Koska neula lampenee vahemman
pienemman lavistysvastuksensa takia, on se ndin ollen paras vaihtoehto silloin,
kun brodeerauskuvio on téytetty tiheélla tikkikuviolla (Sm Fimac Oy Ltd 2012,
39).

Neuloja tulisi vaihtaa usein, koska jo pienessa brodeerauksessa saattaa olla paljon
tikkeja ja neula tylsyy. Hyppytikit, langan katkeilu ja brodeerattavan materiaalin

rikkoutuminen ovat merkkeja neulan kulumisesta.

2.2 Erikoisbrodeeraukset

Perinteisen brodeerauksen rinnalle on kehkeytynyt myos erikoisempia brodee-
rausmenetelmié. N&istd mainittakoon yleisimmat, joita ovat muun muassa poly-
uretaanin tai -styreenin avulla aikaansaatu nayttdva kohobrodeeraus, jolla saavu-
tetaan kolmiulotteinen vaikutelma, paljetti- ja lameebrodeeraukset lisélaitteiden
avulla, aplikaatiot sek& aukkobrodeeraukset. Lisdksi paksulla villalangalla brodee-

rataan, jotta saavutetaan kasin kirjottu vaikutelma.



3 TOIMIVAN BRODEERAUKSEN RAKENTAMINEN JA
TUNNUSMERKIT

Brodeerauksen suunnittelussa, ohjelman rakentamisessa ja brodeerauksen val-
mistamisessa on monia laatuun vaikuttavia tekijoitd. Eri ominaisuuksia taytyy
testata ennen varsinaisen brodeerauksen hyvaksymist4, jotta saavutetaan toimiva
ja miellyttava brodeeraus. Silmé& harjaantuu tunnistamaan epidkohdat mita enem-

maén brodeerauksia tekee.

Mainostoimisto VAD Oy:n brodeerausekspertti Olli Vainiolle (2012) hyvan bro-
deerauksen ensimmaéinen tunnusmerkki on hyvé ohjelmisto, jolla voidaan rakentaa
toimiva brodeerausohjelma. Téarkeda on, ettd suunnitteluvaiheessa on mahdollista
maarittad, mistd brodeeraus aloittaa ompelun mill&kin alueella. Ndin sadstetddn
aikaa, koska neulan ei tarvitse siirtyd pitkd4 matkaa jatkaakseen ompelua.

Toiseksi tarkeimpénd asiana Vainio pitéd langankatkaisuja (trimming = brodee-
rauskone katkaisee siististi automaattisesti langan), jotka pyritddn minimoimaan
tyossd, koska jokainen langankatkaisu hidastaa brodeerauksen valmistumista.
Kolmanneksi Vainio lis&a originaalin kuvamateriaalin hyvanlaatuisuuden, jolla
taataan nopeampi automaattinen digitointi. Vield neljés térked asia on se, etta

huomioidaan, mille materiaalille brodeerataan.

3.1 Brodeerausohjelman rakentaminen tietokoneohjelmistolla

Brodeerauksen originaalipohja voi olla bittikarttagrafiikkatiedosto, kuten valo-
kuva, skannattu kuva ja muu kuvatiedosto, tai vektorigrafiikkatiedosto (Brother
PE-DESIGN 8 Instruction Manual, 19). Bittikarttagrafiikkatiedoston kuva muo-
dostuu pikseleistd (kuvapisteistd), jossa jokaisella pikselilla on tietty vari
(Wikipedia 2012a). Vektorigrafiikkamuodossa oleva kuva on resoluutioriippu-
matonta tietokonegrafiikkaa, jossa objektien muodot ja ominaisuudet esitetdén
koordinaatein ja matemaattisin funktioin, jolloin kuvaa skaalatessa laatu ei huo-
none (Wikipedia 2012b). Taten vektorigrafiikkamuoto soveltuu brodeerausohjel-
man rakentamiseen erinomaisesti. Brother PE-DESIGN 8 -brodeerausohjelmisto
tukee seuraavia tiedostomuotoja: .bmp, .tif, .jpg, .pcx, .wmf, .png, .pcd, fpx, .j2kK,

.gif ja .eps, joista viimeisimpana mainittu on vektorigrafiikan tallennusmuoto



(Brother PE-DESIGN 8 Instruction Manual, 19). Eri ohjelmistoissa brodeeraukset
tallentuvat eri tiedostomuodoissa, mutta ovat yleisesti tuotavissa ja vietdvissa yh-
teensopiviksi muiden brodeerauslaitteistojen kanssa, tosin mahdollisesti pienin

muutoksin.

Brodeerauksen rakentaminen alkaa kuvan digitoimisella tietokoneelle (Brother
PE-DESIGN 8 Instruction Manual, 19). Digitoinnissa annetaan ohjelmalle olen-
naisia pisteitd kuvion muodosta tietyssa jarjestyksessd, josta tietokone muodostaa
brodeerauksen halutuilla asetuksilla. Annettujen pisteiden muodostamat alueet ja

viivat muuttuvat brodeerattaviksi elementeiksi.

Matalaresoluutioiset kuvat on digitoitava brodeeraukseksi manuaalisesti piste
pisteeltd. Mitd tarkemmin kuvan muotoja digitoidessa mukailee, sité autenttisempi
brodeeraus saavutetaan. Usein kuitenkin kuviota on yksinkertaistettava ja véreja
vahennettava brodeerauksen mahdollistamiseksi. Yksinkertaistaminen selkeyttaa
kuviota ja nopeuttaa niin brodeerausohjelman rakentamista kuin itse brodeerauk-

sen valmistumista.

Jos originaalissa kuviossa on toisissaan kiinni olevia tayttdalueita, digitoidaan
alueet tarvittaessa aavistuksen verran péallekkéin, jottei brodeeraukseen j&4 aluei-
den véliin rakoa (KUVIO 1). Etenkin joustaviin materiaaleihin brodeerattaessa

hienosdatd on usein tarpeen.

KUVIO 1. Originaali kuvio, jossa kaksi erillistd kolmion muotoista brodeeratta-
vaa aluetta. Katkoviiva osoittaa ylemman alueen todellisen digitointialueen, jonka

ylimenevé osa j&a brodeerauksessa alemman alueen alle.



Valmiita brodeerauskuviakin on saatavilla eri brodeerausohjelmistojen mukana tai
erikseen ostettavissa. Samoin voidaan hankkia valmiita vektorigrafiikkatiedostoja,

joista ohjelmiston automaattinen digitointi valmistaa brodeerauksen.

3.1.1 Automaattinen digitointi

Brodeerausohjelmistoissa on yleensd automaattinen digitointiominaisuus (auto
punch function), kuten Brother PE-DESIGN 8 -ohjelmistossakin, jolla vektorigra-
fiikkatiedoston tai suuriresoluutioisen bittikarttagrafiikkatiedoston saa muutettua
brodeerattavaan muotoon katevéasti. Toiminto nopeuttaa brodeerausohjelman
rakentamista, koska manuaalista digitointia ei tarvitse erikseen suorittaa. Taman
jalkeen séadetddn halutut tikki-, vari- ja kirjontajérjestysasetukset. (Brother PE-
DESIGN 8 Instruction Manual, 4, 20.) Mitd suurempiresoluutioinen sek& yksin-
kertaisempi muodoltaan ja vareiltddn ohjelmaan tuotu originaali on, sit4 véhem-
maén digitoinnin muodostamia pisteitd tarvitsee korjailla ja muokata. Parhaim-
massa tapauksessa brodeerausohjelma on automaattisen digitoinnin jalkeen tik-
kiasetusten hienosaatod vaille valmis. Valitettavasti tietotekniikan kehityksesta
huolimatta asiakkaan luovuttama originaali saattaa olla resoluutioltaan hyvin
pieni, jolloin brodeerausohjelman rakentaminen on hitaampaa, koska automaatti-
toiminto ei en&& pysty hahmottamaan kuvion todellisia reunoja vaivattomasti pik-
selien vérien lisddntymisen myoté. Silloin kuvion alueet on rakennettava alusta

asti manuaalisesti.

3.1.2 Valokuvatoiminto

Brother PE-DESIGN 8 -brodeerausohjelmistossa on myds valokuvatoiminto
(photo stitch function), jolla valokuva muuntuu kirjottavaksi kuvioksi automaatti-
sesti. Tdman jalkeen tehd&an tarvittavat muutokset ja hienoséédetéén brodee-
rausasetukset. (Brother PE-DESIGN 8 Instruction Manual, 24.)

3.2 Brodeerauksen optimaaliset sd&dot ja asetukset

Niin brodeerausohjelman kuin -koneen asetuksilla ja s&&doilla on suuri merkitys

hyvan brodeerauksen saavuttamisessa. Oikeiden asetuksien 10ytdminen vaatii
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erindisia testibrodeerauksia, joista saa kasityksen, kuinka eri asetukset toimivat eri

brodeerauksissa ja materiaaleilla.

3.2.1 Tikkityypit ja fontit

Eri tikkityypeilla vaikutetaan brodeerauksen kolmiulotteisuuteen, tuntuun ja
nayttavyyteen. Tikkityyppeja ovat erilaiset reunus- ja tayttotikit. (Brother PE-
DESIGN 8 Instruction Manual, 5-6.) Jokaisessa brodeerausohjelmistossa on omat
valmiit tikkityyppinsa. Reunustikkej& ovat muun muassa sik-sak-tikki (KUVIO
2), 1-3-rivinen juoksutikki (KUVIO 2) ja kuviolliset reunustikit (Brother PE-
DESIGN 8 Instruction Manual, 6). Tayttotikkeja on lukemattomia erilaisia, ja
edistyneemmilld ohjelmistoilla on mahdollista luoda oma tayttotikki. Tavallisim-
pia tayttotikkityyppeja ovat muun muassa tatamitikki (KUVIO 2), satiinitikki
(KUVIO 2), ristipistotikki (cross stitch) (KUVIO 2) ja erilaiset pintakuviointitikit
(Brother PE-DESIGN 8 Instruction Manual, 7).

KUVIO 2. Esimerkkej& yleisimmin kaytetyista tikkityypeistd. Vasemmalta oike-
alle sik-sak-reunustikki, 2-rivinen juoksutikki, ristipistotikki, satiinitayttotikki

nuolen muotoisessa alueessa ja tatamitikki.

Valmiiksi ohjelmoidut fontit ovat suoraan brodeerattavassa muodossa. Pieniko-
koisten tekstien brodeerauksessa kaytetdan yleensa satiinitikkia. Jos brodeeratta-
van fontin koko on oikein suuri, kdytetd&n tayttotikkia, jottei satiinitikin lanka-
lenkki muodostu liian pitk&ksi. Ohjelmistossa on vakiofontit, joiden liséksi voi-

daan ladata mita fontteja tahansa. Aina kuitenkaan ladatut fontit eivat kaanny
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esteettisesti brodeerattavaan muotoon (KUVIO 3), jolloin tikkeja taytyy siirtdé
manuaalisesti. Ennen tikkien siirtelyd brodeerauksen tikkiasetukset on kuitenkin
sdadettavé sopiviksi, silla Brother PE-DESIGN 8 -brodeerausohjelmistossa
tikkien siirtelyvaiheeseen siirtymisen jalkeen asetusten muuttaminen ei ole enda

mahdollista.

AR

AR
LRINLERD

KUVIO 3. Virheellisesti digitoitunut sekd korjattu n-kirjain

3.2.2 Tikin pituus, tiheys ja vaihteluvali

Brodeerausohjelmistojen sadtoasetuksilla asetetaan kutakin brodeerauksen osaa
vastaavat tikkiasetukset. S&&doilla valitaan eri alueille optimaalinen tikin pituus,
tiheys ja vaihteluvali (Brother PE-DESIGN 8 Instruction Manual, 103). Myos

brodeerauslanka ja brodeerattava materiaali vaikuttavat ndihin s&étoihin.

Liian pitkasta tikista voi tulla lenkkimé&inen, mik& saattaa aiheuttaa langan tarttu-
misen ja katkeamisen kaytdssa. Liian lyhyt tikin pituus taas kiristdd brodeerausta
ja ndyttdd ahtaalta, sek& rei’ittdd materiaalia liikaa, etenkin jos kuviossa on useita
paéllekkéisid kuvioita. Suuremmassa alueessa tikin pituus voi olla pidempi ja pie-
nemmassa kuviossa lyhyempi. Monesti toimiva tikin pituus on 2,0 — 4,0 mm.
Ohuelle langalle soveltuu lyhyempi tikinpituus. Erittdin lyhytta tikki& brodeeratta-

essa kone saattaa katkoa lankaa kovassa vauhdissa herkemmin.

Tikin tiheydelld tarkoitetaan sitd, kuinka l&hekkain tayttotikissé vierekkaiset tikki-
rivit tai satiinitikissé vierekkaiset tikit ovat toisiaan. Brother PE-DESIGN 8 -bro-
deerausohjelmistossa tikin tineytta sdédetdan asetuksella, jossa sdédettdva luku

maaréd, kuinka monta tikkirivi& kirjotaan millimetrin levyisen alueen sisdén
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(Brother PE-DESIGN 8 Instruction Manual, 33). Langan paksuuteen nahden tay-
tyy olla oikea lankatiheys. Isoissa pinnoissa voidaan kdyttdd normaalia paksumpaa
lankaa, jolloin alue tayttyy nopeammin ja tikki voi olla harvempaa. Tiheydell& on
eniten merkitysta silloin, kun brodeerattavan materiaalin varin ja brodeerauksen
langan vérin valill& on suuri kontrasti, tai jos brodeerattava materiaali on kor-
keanukkaista tai -lenkkistd, kuten esimerkiksi fleece- tai froteekangasta. Jousta-
ville ja harvemmille materiaaleille brodeerattaessa tikkitiheytta harvennetaan,

jottei neula siirrd materiaalia Kirjoessaan.

Hyvassé brodeerauksessa brodeerattava materiaali ei kuulla alta tai tydnny tikkien
vélista l&pi. Liian tihed tikki voi aiheuttaa brodeerauksessa kiristystd, brodeeratta-
van materiaalin vetoa ja materiaalin rikkoutumista. Turhan suuri tiheys pidentaa
tarpeettomasti brodeerausaikaa, jos suurella tiheydell4 ei ole vaikutusta brodeera-
uksen laadun paranemiseen. Harvaa tiheyttd voidaan kayttad myos tyylikeinona,

jolloin pohjatikki& ei lisata, jottei se nakyisi tikin alta.

Tikin vaihteluvélilla sdadetdan, kuinka lomittain tikit asettuvat tayttotikissa vie-
rekkaisilla riveilla (KUVIO 4). Talla asetuksella voidaan tyylitell tayttotikin

ulkomuotoa.

M|
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KUVIO 4. Tikkien vaihteluvali

3.2.3 Brodeerauksen rakentuminen alkaa pohjasta

Useimmissa tapauksissa brodeeraus vaatii pohjatikin. Jos tummalle pohjalle bro-
deerataan vaalea kuvio tai painvastoin, on pohjatikki valttdmaton, jottei brodee-
rattava materiaali kuulla alta. Samoin pohjatikki on valttdmé&ton, jos materiaali on

herkk& syottyméaén tai vetdméaan brodeerattaessa. (Brother PE-DESIGN 8
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Instruction Manual, 101.) Né&in voi k&yda esimerkiksi ohuissa materiaaleissa ja
tiettyjen sidosten, kuten toimikassidoksen, ja neulosten kanssa. Koska tikkitihe-
ytt& harvennetaan brodeerattaessa joustaviin ja harvempiin materiaaleihin, on

pohjatikin oltava tarpeeksi peittava.

Pohjatikkien asetuksissa tiheyttd, muotoja ja tikkien suuntia voidaan saatédd mate-
riaalin tarpeen mukaan (KUVIO 5) (Brother PE-DESIGN 8 Instruction Manual,
101). Halutunlaisen pohjatikkialueen voi myos rakentaa kirjontatydkaluilla
samoin kuin mink& tahansa brodeerauksen osa-alueen. T&ma on tarpeen, jos
vaikka haetaan muhkeampaa ulkomuotoa tai jos materiaali kuultaa oletuspohjati-
keistd huolimatta. Yleisesti ottaen pohjatikki vaihtelee brodeerattavan materiaalin

mukaan.
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KUVIO 5. Pohjatikkivaihtoehtoja

3.2.4 Tikkien suuntien valinta

Brodeerausohjelmaa rakentaessa tulee huomioida tikkien suunnat kuviossa. Tik-
kien suuntien on mukailtava kuviota huomioimalla mahdolliset kuvion yhden-
suuntaiset linjat ja alueet, jotta brodeerauksesta tulisi mahdollisimman esteettinen
(katso KUVIO 2 satiinitikki nuolen muotoisessa alueessa ja KUVIO 3). Harhaile-
vat tikkien suunnat eivat luo laadukasta vaikutelmaa. Tarkeinta kuitenkin on, etta

yhden alueen tayttotikki on paasaantdisesti yhdensuuntainen.
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Brother PE-DESIGN 8 -brodeerausohjelmistossa voidaan tikkien séatdasetuksissa
valita alueen tikille joko yhdensuuntainen (constant) tai varioiva (variable)
tikkisuunta. Varioivalla asetuksella tietokone muodostaa tikille automaattisesti

suunnan kuviota myotéillen (KUVIO 6).

KUVIO 6. Satiinitayttotikki kuviossa varioivalla asetuksella

Aina kuitenkaan lopputulos ei miellyta varioivalla tikkiasetuksella, jolloin alue
tulee digitoida palatydkalulla. Samoin monimutkaisemmat muodot, joissa yhden-
suuntainen tikki saattaa nayttad kompel6ltd, digitoidaan palatyokalulla, jolla alue
pysyy edelleen yhtendisend, mutta varioiva tikkisuunta on mahdollista. Palatyo-
kalu muodostaa digitoidessaan kuvioon itsendisid aloja, joihin asetetaan haluttu

tikkisuunta.

Jos brodeerauksessa ei tarvitse mukailla mitéén tiettya linjaa, kdytetaan tayttoti-
kissé vaikkapa 45°:n kulmaa (oletusasetus) tai mitd tahansa muuta kulmaa. Pys-
tysuora tikki on 90°:n ja vaakasuora 0°:n kulmassa (KUVIO 7). Jos on tarpeen,
niin tehddan muutama kokeilu, jotta saavutetaan miellyttdva suunta tikille. Bro-
deerattava materiaali, sidos tai langan vérin heijastuminen saattavat kuitenkin
sanella tikin suunnan ja myos sen, kallistuuko tikki vasempaan vai oikeaan suun-
taan. Jos materiaalissa itsessaén on jokin kuviointi, esimerkiksi raidoitus, voidaan
tikin suunta asettaa esteettisyyden kannalta raidoitusta mukaillen tai raidoituksen
suunnan vastaisesti. Kankaan sidos saattaa muuttaa brodeerauksen muotoa, jolloin
tikin suunnalla voidaan vaikuttaa muutoksen vastaisesti. Koska etenkin viskoosi-

langat ovat erittéin kiiltavid, voivat jotkin variyhdistelmét saada aikaan illuusion,
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jossa etenkin teksti ndyttaa olevan ikdén kuin koko ajan liikkeessé pohjatikin

ollessa tietyssa kulmassa.

90°
1359 45°
180° Qe
225° 315°
270°

KUVIO 7. Tikkien suunnat brodeerausohjelmistossa

Brodeerattavassa tekstissa tikin on mukailtava kirjaimen muotoja niin, etté tikin
pisteet ovat aina samassa kohdassa vastakkaisella puolella kirjottavassa alueessa.
Mutkakohdissa myo6téilladn muotoa symmetrisesti (katso KUVIO 3 korjattu n-
kirjain).

3.2.5 Kuvion paallekkéiset alueet

Useasti brodeerattavissa kuvissa on alimmaisena jokin pohjakuvio, jonka paalla
voi olla useampiakin kerroksia kirjottavia kuvioita. Kun kuvioita on péallekkain,
on suotavaa asettaa eri kuvioiden brodeerattavien alueiden tikit vastakkaisiin
suuntiin. N&in pyritdan estdmaan liian monen tikin isku samaan kohtaan materiaa-
lia sekd tikkien hakeutuminen alempien tikkien véliin, jolloin alempi kuvio kuul-
taisi alta, eli jos alemman kuvion tikki asetetaan vaikkapa 45° kulmaan, asetetaan
paalle tulevan kuvion tikki esimerkiksi 135° kulmaan. Tassékin tapauksessa tikin
suunnassa voidaan joutua mukailemaan kuvion muotoja. Tarvittaessa péalla ole-
van kuvion tikin tiheys voi olla tihedmpi, jotta alla oleva kuvio ei kuulla alta.
Paallekkaisista kuvioista voidaan muotoilla turhat paallekkain osuvat alueet pois
(KUVIO 8), silld se nopeuttaa brodeerauksen valmistumista, sééstaa lankaa ja

vaikuttaa laatuun.
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KUVIO 8. Paallekkaisten alueiden muokkaus

Paéllekkaisissé sisdkkaisissa kuvioissa (esimerkiksi ympyrd ympyréssé) voidaan
sisalla oleva kuvio rakentaa reikatoiminnon avulla (set hole sewing), jolloin
sisemman alueen alla ei ole toisen alueen tayttotikkia (KUVIO 9). Tarvittaessa
muokataan toinen alue hieman toisen alle, jottei alueiden vélille synny brodeerat-
taessa rakoa (KUVIO 8 ja 9).

»
|

KUVIO 9. Ympyraalue toisen ympyrdalueen péalld, kuvion muokkaus

3.2.6 Kirjontajarjestys

Kun brodeerausohjelma on valmis ja asetukset séadetty, tarkistetaan kirjontajér-
jestys. Kirjontajarjestyksesté pyritddn saamaan mahdollisimman ekonominen,

tosin kirjottava kuviokin sanelee pakosti osan jérjestyksesta.

Brodeeraaminen alkaa pohjasta, joten ensimmaisend tulee aina pohjatikki. Seu-
raavaksi kirjotaan tayttotikki mahdollisine reunatikkeineen. Jos on mahdollista,

niin samat varit on hyvé laittaa peréjalkeen, jotta brodeerauskoneen ei tarvitse
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vaihtaa valissa vari, eli tikkaavaa neulap&atd, joka vie aikaa. Reunustikit tulevat
jarjestyksessa aina joka tapauksessa kuvion tayttotikin jalkeen, jottei reunatikki
jaa kuvion alle piiloon. Kun jérjestys on valmis, mietitdan vield, onko kannattavaa
siirtdd tietyn kohdan tai alan aloitus- ja lopetuspistettd, jotta siirtyminen seuraa-
vaan kirjottavaan kohtaan lyhenisi (Brother PE-DESIGN 8 Instruction Manual,
63).

Jokainen langankatkaisu hidastaa brodeerauksen valmistumista. Jos langan katkai-
seminen vie enemman aikaa kuin juoksutikilla aikaansaatu siirtymad, pyritdan sa-
malla varilld brodeerattaessa langankatkaisu korvaamaan mahdollisuuksien mu-
kaan juoksutikilld. Juoksutikki piilotetaan jarjestyksessda myohemmin brodeeratta-
vien alueiden alle (KUVIO 10). (Vainio 2012.)

v

KUVIO 10. Langankatkaisun korvaava juoksutikki jaa reunustikin alle piiloon

Myos hyppytikkid kdytetddn nopeuttamaan brodeerauksen valmistumista. Kun
perakkain kirjottavien objektien vari on sama, hyppytikin lisédminen lopetus- ja
aloituspisteiden valiin langan katkaisun sijaan s&dstaa paljon aikaa (KUVIO 11).
Jos kyseiset pisteet ovat erittéin lahekkain, on hyppytikki paras vaihtoehto, koska
pientd hyppytikkia ei tarvitse siistid pois. Langan katkaisu on kuitenkin suotavaa,
jos brodeerauksen viimeistelyssé siistimiseen kuluu tarpeettomasti aikaa. N&in voi
kayda, jos leikattavat langat ovat hankalissa valeissa, ja lopputulos ei vélttamatta
jaa siistiksi. Hyppytikin kayttd on optimaalisinta brodeerattaessa erittdin pienté
tekstié tai muuta pientd jalked, jossa langan katkaisu joka valissa hidastaisi huo-

mattavasti brodeerauksen kokonaisvalmistumisaikaa.
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HYPPYTIKKI —— RYPPYTIKKI

KUVIO 11. Hyppytikki kirjainten valissa

Mitd suuremmasta brodeerauserasta on kyse, sitd tarkedmmaksi kirjontajarjestyk-
sen merkitys kasvaa, jotta ty0 saataisiin valmiiksi mahdollisimman nopeasti. Mitéa
nopeammin brodeeraus aina valmistuu, sitd nopeammin seuraavan tuotteen bro-
deeraus péasee alkamaan ja toitd voidaan ottaa enemman vastaan. Selosella Oy:lla
on nelja 1-pdista brodeerauskonetta, joten suuremmissa brodeerauserissa nopeu-
della on merkitysta. Kaiken liséksi, useimmiten kaikkia nelja4 konetta ei voida
kayttad samanaikaisesti pelkastaan yhden erén valmistamiseen, koska muut erilli-

set brodeeraustilaukset vievat konekapasiteettia.

3.2.7 Brodeerattavan materiaalin huomioiminen

Kaikkia brodeerauksia ei ole mahdollista kirjoa tiettyihin materiaaleihin (Twigg
2001, 11), eivatka tietyt materiaalit kesta brodeeraamista ollenkaan. Aina brodee-
rattava materiaali ei pysty kantamaan brodeerausta, tukimateriaaleista huolimatta.
Néin voi kayda liian harvojen materiaalien, kuten pitsin, kanssa. Samoin hyvin
tiheddn ja tiukkaan kudottuun materiaaliin brodeerauksesta voi tulla kova ja kup-

ruileva, jos brodeeraus itsesséan on tikkejé taynna.

Kankaan sidoskin voi vaikuttaa negatiivisesti kirjontajalkeen, muun muassa toi-
mikassidos on altis venymaan sidoksen suuntaisesti (KUVIO 12), jolloin kuvio
brodeerautuu vinoon. Kuteen suuntaisesti pingottamalla toimikassidoksinen kan-

gas saattaa venya véhemman. Samoin tikin suunnalla estetdan venymista.

Materiaalin varikin tulee ottaa huomioon; valttamatta kaikki brodeerauskuvion
Varit tai pohjavari eivat sovi yhteen brodeerattavan materiaalin kanssa, kuten esi-
merkiksi pastellisdvyt kirkkaalla vahvanvariselld pohjalla saattavat ndyttaa kulu-
neilta (Twigg 2001, 7).
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KUVIO 12. Toimikassidoksen aiheuttama vaéristyma brodeerauksessa

Brodeerausohjelmaa rakentaessa voidaan materiaali huomioida asetuksissa etu-
kateen. Jotkin materiaalit elavat enemman brodeerattaessa, kuten ohuet materiaa-
lit. Jos materiaali syottyy brodeerattaessa tai nukka on korkea, kuten sametissa,
fleecessé ja froteessa, voidaan siihen vaikuttaa Brother PE-DESIGN 8 -brodee-
rausohjelmistossa lihavoitusasetuksella (pull compensation) eli sillg, kuinka pal-
jon brodeerattavaa aluetta laajennetaan brodeerausalueen yli suuntaansa (maksi-
miasetus 2,0 mm) (KUVIO 13). Asetuksella brodeerattava alue laajenee tikin
suuntaisesti brodeerausvaiheessa, jolloin tikkausalue levenee ja estda syottymista.
(Brother PE-DESIGN 8 Instruction Manual, 102.)

§
}

KUVIO 13. Brodeeraus toimikassidoksiselle kankaalle. Lihavoitusasetus maksimi

2,0 mm, joka on t&ssé tapauksessa liikaa, koska pohja-alue ei kohtaa reunustikkia.
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Joskus erikoistapauksissa lihavoitus joudutaan rakentamaan itse (KUVIO 14), jos
brodeerattava kuvio ei asetu materiaalille asetuksista huolimatta. Erityisesti pyo-
red muoto saattaa vaaristyd, etenkin neulosmateriaaleilla (KUVIO 15), jolloin
todellisen brodeerattavan muodon 6ytaa vain testaamalla. Lisaksi tikkien suuntia
vaihtamalla ehkéaistadn vaaristymaa. Jos kuvio venyy ja kaventuu materiaalilla,
kuten kuviossa 15, asetetaan pohjatikin suunta pystysuoraksi (90°) ja tayttotikki-
alueen tikki vaakasuoraksi (0°). Joka tapauksessa neulos on aina pohjatikattava

huolellisesti.

KUVIO 14. Ympyran brodeeraaminen neulosmateriaaliin. Katkoviiva esittda bro-
deerattavan kuvion originaalia muotoa ja vaaleansininen alue pohjatikkialueen
muotoa brodeerausohjelmassa. Pohjatikkialuetta on pystysuunnassa lihavoitettu
reilummin ja kavennettu hieman. Oranssi alue esitt&d tayttotikkialueen muotoa

brodeerausohjelmassa. Tayttotikkialuetta on lihavoitettu ja kavennettu hieman.

l

KUVIO 15. Brodeerausohjelmassa vield pydred muoto, mutta neulosmateriaaliin

brodeerattuna lopputulos on soikea.
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Vainio (2012) tdhdentad, ett4 rakentaessa brodeerausohjelmaa froteekankaalle
taytyy froteen lankalenkki saada peitettyd. Vaihtoehtoina froteeseen brodeeratta-
essa on, joko laittaa siksak-tikki& pohjatikiksi, tai muodostaa brodeeraus monis-
tamalla samaa satiinitikkikuviota paéllekkain. Jos kuvio (esimerkiksi satiinitikki-
teksti) on mahdollista brodeerata moneen kertaan paallekkéin, harvennetaan tél-

16in tikkitiheyttd, jottei lopputuloksesta tule ahdas.

Tekstid brodeerattaessa voidaan materiaalin takia joutua muuttamaan fontin
merkkivalia tai venyttdmaan tekstid pysty- tai vaakasuunnassa. Erityisesti jousta-

vien materiaalien kanssa hienosaétdja joudutaan tekem&an useammin.

3.3 Brodeerauksen huomioon ottaminen logon suunnitteluvaiheessa

Jos logoa suunniteltaessa tiedetdan, etté logoa tullaan myds brodeeraamaan, voi-
daan brodeerauksen tuomat haasteet ottaa huomioon jo etukéteen. Brodeerauk-
sessa varjostukset, hdivytykset ja liukuvarit ovat hankalampia toteuttaa, vaikkakin
mahdollisia. Kuviollinen taustakuva joudutaan yksinkertaistamaan brodeerausoh-
jelmassa. Etenkin huonosti keskendén erottuvat varit ja ldhekkaiset varit sekaan-
nuttavat lopputulosta. Mitd vahemman eri vareja kuviossa on, sen parempi bro-
deerauksen kannalta. Ohuet ja pienet fontit erottuvat heikommin, ja fonttien var-
jostukset voivat ehk& saada aikaan sotkuisen kuvan. Liian monet péallekkaiset

alueet tarkoittavat enemman tikkeja ja enemman haasteita digitoinnille.



22

4 BRODEERATTAESSA HUOMIOITAVAT TEKIAT

Brodeerauksesta tehd&én aina tarpeen vaatiessa testibrodeeraus samanlaiselle
materiaalille. Sen jalkeen suoritetaan mahdolliset muutokset brodeeraus- ja

koneasetuksille ja tend&an vield uusi testi, jos muutokset ovat radikaaleja.

Kun valmis brodeeraustiedosto on siirretty tietokoneelta brodeerauskoneelle,
alkaa brodeerausprosessin valmistusvaihe. Jotta brodeerauksesta tulisi laadukas,

on alkuvalmistelut tehtava huolella.

4.1 Pingotus

Brodeerausraami pingotetaan brodeerattavaan materiaaliin sopivan tiukasti paa-
séantoisesti vaakasuoraan langansuuntaan nahden. Tiukkuus on oikea, kun mate-
riaaliin ei ja& raamista selvaé painaumajélked, kun se irrotetaan. Raami ei kuiten-
kaan saa missaan tapauksessa irrota brodeerauksen aikana. Oikeaa tiukkuutta
haetaan hiljalleen, varovasti kokeillen, milloin raamin osat loksahtavat vaivatto-

masti, mutta napakasti, paikoilleen.

Tyontdmalla sormilla pitkin materiaalin pintaa voidaan kokeilla, muodostuuko
ryppyija, jolloin tuote on liian 16ysalla. Jos tuote on kiinnitetty raamiin liian 10y-
sélle, voi brodeeratusta kuviosta tulla epatarkka. (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 42.)
Pingotus on liian tiukka, jos sisapuolista raamia joudutaan painamaan todella
voimakkaasti kiinni ulkorenkaaseen. Pahimmassa tapauksessa liian tiukka pingo-
tus aiheuttaa reikid ja kulumia brodeerattavaan materiaaliin painettaessa raamin
kappaleet yhteen. Raamia on mahdollista kiristaa viela pingotuksen jalkeenkin,
jolloin taytyy kuitenkin tarkkailla, ettei pingotettu materiaali en& liiku pingotuk-

sen jalkeen.

Lakkiraamissa pingotus saa olla tiukka, jotta lakki pysyy varmasti paikoillaan.
Pipo- ja sukkaraamien pingotuksessa taytyy ottaa huomioon materiaalin jousta-
vuus. Materiaali pingotetaan venyttéen juuri sen verran, kuin materiaali venyy
kaytettdessakin. Taman voi testata laittamalla esimerkiksi pipon p&ahansa ja mit-

taamalla venytyksen maarén.
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Brodeerattava tuote voidaan pingottaa myds ilman raamia liimautuvan tukikan-
kaan avulla niin, ettd lilmautuva tukikangas liimataan tai pingotetaan raamiin,
minka jalkeen tuote kiinnitetddn raamin paalt4 tarttuvaan pintaan (Twigg 2001,
47).

Joissakin tapauksissa avuksi voidaan kehittdd poytaan holkit, joiden avulla helpo-
tetaan pingotusta. Sylinteriraameilla on omat pingotusalustat, jotka kiinnitetaan

pOydén reunaan.

4.2 Brodeerauksessa kaytettavat tukimateriaalit

Lahes jokainen brodeeraus tarvitsee jonkinlaista tukea. Tukikankaan tarkoitus on
estdd brodeerattavaa materiaalia venymasta ja syottymasta ja brodeerausta kiris-
tdmésté ja vinoutumasta. Tukikankaita on mustaa ja valkoista. Apukankaat voitai-
siin pingottaa raamin mukana, mutta silloin hukkamenekki olisi valtava, jos reu-
noja ei pystytd hyddyntdmadan. Tukikankaasta leikataan hieman brodeerausta suu-

rempi pala, joka asetetaan nurjalle puolelle ennen brodeerauksen alkua.

Kohteesta riippuen, tukikangasta laitetaan yhdesté kahteen palaa péallekkéin.
Tukikankaiden paksuuksissa on myos eroja. Brodeerauksissa paras tukikangas on
sellainen, jossa ei ole m&araévia langansuuntia, jolloin tukikangas mukautuu
hyvin brodeerattavaan materiaaliin ja repeytyy vaivattomasti kaikissa suunnissa
(Sm Fimac Oy Ltd 2012, 42). Jos tukikangas on liian heikkoa, saattaa kangas
upota pistolevyn reikaan, jolloin kangas repeytyy tai neula katkeaa (Sm Fimac Oy
Ltd 2012, 42). Mitd tihedmpi brodeerauskuvio on, sitd tihedmpirakenteista tuki-
kangasta kdytetdan ja pdinvastoin (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 45). Froteeseen, ja
erittéin ohuisiin lapikuultaviin materiaaleihin brodeerattaessa, kuten organzaan,
tukimateriaaleja ei kéytetd, koska tukikangas kovettaa ja paksuntaa kuviota tur-

haan.
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4.2.1 Helposti repeédva kuitutukikangas

Yleisimmin kaytettdva tukimateriaali brodeerauksessa on helposti repedva kuitu-
tukikangas, joka kay kaytettavaksi lahes kaikkien materiaalien kanssa. lhoa vasten
tulevissa brodeerauksissa nurjalla puolella olisi hyva kayttdd pehmeampia repeé-

via tukikankaita.

Joissakin joustavissa materiaaleissa repdistavaa tukikangasta kéytettdessé saattaa
putsausvaiheessa reunojen irrotus vetéé brodeerausta, jolloin tulisi k&yttaa joko
leikattavaa tai liimautuvaa tukikangasta. Repedvé tukikangas ei tue neulosta tar-
peeksi, silla tayttotikki perforoi tukikankaan, jolloin tukikangas ei enda tue mate-
riaalia (Twigg 2001, 7). Tdman seurauksena materiaali venyy brodeerattaessa,
eika esimerkiksi reunustikki endd kohtaa tayttotikkialueen reunoja (Twigg 2001,
7).

4.2.2 Leikattava tukikangas

Repedmatontakin tukikangasta voidaan kdyttad, mutta sen siistiminen on hitaam-
paa ja vaivalloisempaa, koska tukikankaan reuna pitaa leikata saksilla. Kuitenkin
joissakin tapauksissa leikattava tukikangas on parempi vaihtoehto, kuten jos bro-
deerattava materiaali tarvitsee erillistd tukea brodeerauksen reunoille esimerkiksi
aroissa ja venyvissa materiaaleissa (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 43). Leikattava tuki-
kangas sdilyttda kuvion terdvyyden, ja auttaa brodeerausta séilyttdmé&én muotonsa
usein toistuvissa pesuissa (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 43). Jos brodeerataan irto-
merkkej& muulle kuin merkkipohjakankaalle, jossa tukikangas on jo valmiina,

kaytetdan silloin leikattavaa tukikangasta merkin tukevoittamiseksi.

4.2.3 Liimautuva tukikangas

Ohuen pikeen, erittdin joustavien materiaalien ja ohuiden trikoiden, kuten t-
paitojen, brodeerauksessa kaytetddn apuna tarrautuvaa tukikangasta, jota kéyte-
t&dn myos silloin, kun brodeeraus tulee hankalaan paikkaan, jolloin raami ei ylla
kokonaan materiaaliin. Tarratukikankaalla jatketaan materiaalia, jolloin raamitta-

minen onnistuu. Liimautuva tukikangas on tarkoitettu eritoten ilman raamia
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brodeerattavien ja vaikeiden tuotteiden brodeeraukseen (vyot, lippalakin lipat,
taskut, sukat, ké&sineet, lompakot) sek& ongelmallisille, hyvin venyville tai liuk-
kaille materiaaleille (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 44).

Tarrautuvia tukikankaita on heikompiliimaisempia ja voimakkaammin kiinnitty-
vid. Pipojen brodeerauksessa kaytetddn heikommin tarttuvaa tukikangasta, jotta
ylimadrainen tukikangas l&dhtee putsauksessa helposti irti. Vahvaliimaista tukikan-
gasta kaytetaan silloin, kun jéljelle jadnytta tukikangasta ei ole tarkoitus repia

kokonaan pois.

Liimautuvasta tukikankaasta leikataan hieman brodeerausta suurempi pala, joka
asetetaan brodeerattavaan kohtaan pingotettuun materiaaliin nurjalle puolelle niin,
ettd tukikangas kiinnittyy osittain raamiinkin. Materiaalista riippuen, liimattavaa
tukikangasta laitetaan yhdesté kahteen kerrosta. Jos liimattavan tukikankaan yli-
ja&d@mén repiminen putsatessa tuntuu vaivalloiselta tai saattaisi vahingoittaa materi-
aalia, esimerkiksi venyttdg, jatetadn tukikankaat kokonaisuudessaan paikoilleen.

Ylijadmat irtoilevat ajan kanssa itsestdan pesussa ja kaytossa.

424 Vesiliukoinen kalvo

Fleecen, sametin ja harvemmin froteen kanssa kaytetédan veteen liukenevaa kalvo-
kelmua, jotta tikit hakeutuvat materiaalin p&alle eivétka uppoa nukan tai lanka-
lenkin véliin. Kalvo asetetaan brodeerattavan materiaalin péalle ja se revitéan bro-
deerauksen jélkeen pois. Ylimadréiset kelmun jaénteet lahtevat hoyrytyksessa
hoyryharjalla. Vesiliukoinen kalvo soveltuu myds neuloksiin, seka se selventaa
pienet tekstit ja monimuotoiset kuviot (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 44). Jos brodee-
rataan reikaistd materiaalia, kuten esimerkiksi pitsid, asetetaan kankaan paalle
kuituinen veteen liukeneva ohut tukimateriaali, joka mahdollistaa brodeeraamisen

ja estdd brodeerausta vetamasta.

4.3 Irtomerkkien brodeerauksesta

Aina brodeerausta ei kirjota kiinteésti tuotteeseen, vaan valmistetaan erillinen

ommeltava tai silitettava irtomerkki. Irtomerkki voidaan tarvittaessa brodeerata
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mille tahansa materiaalille, mutta yleisimmin kdytet&én tarkoitukseen valmistettua
merkkipohjakangasta, jossa tukikangas on valmiiksi présséttynd. Saatavilla on
myos perforoituvaa verkkomateriaalia, eli neulan lavistys muodostaa leikkaavan
linjan merkin reunaan. Jos irtomerkista halutaan silittden tai prassaten kiinnitet-
tavd, prassatddn nurjalle puolelle ennen merkkien leikkuuta lampdliimakalvo (Sm
Fimac Oy Ltd 2012, 46).

Irtomerkkien brodeerauksessa on huomioitava, ettd merkkien valiin ja& leikkuuta
varten tarpeeksi tilaa, mielellddn vahintdan noin 4 mm. Jos merkit ovat liian
l&hekkain brodeerattu, on merkkeja vaikea leikata kankaasta. Merkit leikataan
hyvin teroitetuilla kangassaksilla varovasti niin lahelt& tikin reunaa kuin on

mahdollista.

4.4 Brodeerauskoneen saadot

Ennen kuin brodeeraaminen voidaan aloittaa, on tarkistettava brodeerauskoneen
s&adot. Kone voi saadelld kireyttd automaattisesti (Twigg 2001, 7), jolloin erityi-
si& muutoksia eri brodeerausten ja lankojen valilla ei tarvitse tehdd. Erikoistapauk-
sissa, kuten topattujen materiaalien kohdalla (vanukerros valissd), oikeat s&adot
I0ytyvat vain kokeilemalla, jolloin muutokset perusasetuksiin saattavat olla hyvin-

kin radikaaleja.

Liian tiukka langankireys kaventaa tikkijalked, jolloin kuvioon syntyy tikattavien
alueiden vélille rakoja. Vainio (2012) muistuttaa, ettd langankireys on optimaali-
nen silloin, kun nurjalta puolelta katsottaessa 30 % nakyvisté langoista on alus-

lankaa. Jos ompelujéljessa nékyy lankalenkkej&, langankireys on vééara.

Mit& nopeammin kone brodeeraa, sitd tehokkaampaa tydskentely on. Nopeutta
voidaan séédell& brodeeraamisen aikana. Selosella Oy:n Brother PR-600 |1 -bro-
deerauskoneen nopeudens&adon vaihteluvali on 400 — 1000 rpm. Sylinteriraamien
kanssa kaytetddn matalampia kierrosnopeuksia (400 — 600 rpm). (Brother
International Corporation 2012, 108.) Aina ei ole kuitenkaan mahdollista brodee-
rata suurilla kierrosnopeuksilla (800 — 1000 rpm), sill& kaikki materiaalit, brodee-
rattavat kohteet, langat, neulat ja kuviot eivét sité salli. Liian suurella nopeudella

brodeerattaessa lanka katkeilee, raami voi irrota brodeerattavasta kohteesta,
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syntyy hyppytikkié ja brodeeraus voi esimerkiksi vinoutua tai kohdistua véérin.
Pohjatikki on yksinkertaista tikkausta, joka voidaan brodeerata nopeammalla
vauhdilla. Kiemurtelevissa kuvioissa ja hyvin tiheissé tikeissa on hyvé kayttaa
hitaampaa nopeutta, jottei aiemmin mainittuja ongelmia syntyisi. Tiukkaan
kudottua kangasta voidaan brodeerata suurilla kierrosnopeuksilla, mutta mité
harvempi brodeerattava materiaali on (esimerkiksi neulos), sit4 hitaammin on
brodeerattava, jottei neula siirrd kudosta brodeerauksen mukana. Mikali lanka
katkeaa, on hyva peruuttaa tydt4d muutamalla tikill& ennen brodeerauksen jatka-

mista, jottei tydhon j&a tikkien valiin aukkoa tai lanka ala purkautua myéhemmin.

4.5 Brodeerauksen viimeistely

Brodeeraamisen viimeinen vaihe on brodeerauksen putsaus. Putsauksessa siisti-
t&an pois mahdolliset hyppytikit tai muut langanpaét erityisilla pienikokoisilla
erittain terdvakarkisilla brodeeraussaksilla, joissa on joko suorat tai kéyrat terat
(Sm Fimac Oy Ltd 2012, 14). Lankajaamat kannattaa leikata ennen tukikankaiden
poisrepdisyd, koska joskus pienet langanpatkajaamaét vetaytyvat ndin nurjalle puo-
lelle tukikankaan poiston yhteydessd. Tarvittaessa nurjankin puolen lankoja voi-

daan siistia lynyemmiksi, etenkin jos brodeeraus tulee esimerkiksi vaatteeseen.

Lankojen putsauksen jalkeen siistitddn nurjan puolen tukikangas joko repdise-
maélla tai leikkaamalla, tukikankaasta riippuen. Tukikangas repdistadn mahdolli-
simman l&heltd tikkej kieroutumisen valttdmiseksi (Sm Fimac Oy Ltd 2012, 43).
Leikkaamalla poistettavaa tukikangasta ei tule leikata liian laheltd brodeeraus-
kuviota. Tukikangas leikataan mukaillen brodeerauksen muotoja niin, ettei terdvia
kulmia j&&. Pyoredkarkisten saksien kaytt0 apuna estdd kankaaseen leikkaamista
(Sm Fimac Oy Ltd 2012, 43).

Brodeeraus silitetddn nurjalta puolelta kevyesti matalalla hoyrylla (Twigg 2001,
51). Mikali brodeerauksen apuna on kaytetty vesiliukoisia tukimateriaaleja,
hoyrytetdén tuote mielelldan hdyryharjalla, jotta tuote ei jad méaraksi. Hoyryharja

helpottaa ylija&mén poistoa ja nostaa nukkaisen materiaalin nukan pystyyn.

Etenkin irtomerkkien putsauksessa kannattaa ajank&yton tehostamiseksi putsata

niin sanotusti sarjassa. Jos irtomerkkeja on brodeerattu suuri maara samassa
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raamissa, on putsaus vaivattomampaa suorittaa ennen merkkien leikkuuta. Saman-

kaltaiset putsausvaiheet yhdistdmalla tyoskentely nopeutuu.

4.6 Brodeerauskoneen puhtaanapito, huolto ja tydturvallisuus

Jokaisen koneen mukana tulee kéyttdohje, josta ilmenee aika ajoin koneelle suo-
ritettavat huoltotoimenpiteet, joista tdrkeimmat ovat puhdistustoimenpiteet ja
oljyaminen. Puhdistuksessa apuna kéytetd&n paineilmaa, joka poistaa tehokkaasti
hienon lanka- ja kangasp6lyn koneen pinnoilta. Vainio (2012) muistuttaa, etta
brodeerauskoneen pistolevy tulee irrottaa ja sen alus puhdistaa joka péiva, koska
alle keréantyva “lankatéhnd” estédd koneen lanka-automatiikkaa toimimasta. Seu-
rauksena on huonolaatuinen tikki, joka ilmenee muun muassa hyppytikkeina.
Oljyaminen on tarke4a koneen pitkaikaisyyden ja mekaniikan kannalta, jotta

metalliset liikkuvat osat eivat kuluisi.

Niin brodeerauskoneiden kuin muidenkin ompelukoneiden kanssa on oltava huo-
lellinen ja tarkkaavainen. Kone tulee aina pysayttéd, jos on tarkoitus koskea tyo-
hon kesken brodeeraamisen. Tyo0 liikkuu koneessa nopealla tahdilla, jolloin akki-

nainen suunnanvaihto saattaa aiheuttaa neulan osumisen sormeen.
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5 BRODEERAUSTESTIT JA TULOKSET

Tassé opinndytetyossa tutkittiin testibrodeerausten avulla eri tekijoiden vaikutusta
brodeerauksen valmistumisaikaan, laadusta kuitenkaan tinkimatta. Tulosten poh-
jalta saatiin tietoa brodeerauksen edelleen kehittdmiseen ja valmistumisen nopeut-
tamiseen. Mitd nopeammin brodeeraus valmistuu, sitd tehokkaampaa tyoskentely
on ja sitd enemmaén t6itd voidaan ottaa vastaan. Etenkin jos brodeerauksia taytyy
valmistaa suuria erid, brodeeraukset ovat aikaa vievié ja jos brodeerauskoneita ei

ole montaa, on oleellista tiedostaa brodeerauksen valmistumisaika.

Laskelmissa on oletettu yleisesti, ettei tydskentely katkea esimerkiksi koneen
pysahdykseen tai muuhun hairidtekijaén, vaan on taysin yhtajaksoista, ja etta
edellisen tyon valmistuttua uusi tuote asetetaan brodeerattavaksi koneeseen heti.
Vaihtoajaksi on laskettu 5 sekuntia. Brodeerattavat tuotteet voidaan pingottaa
valmiiksi toisten valmistuessa, joten raameja on hyva olla useampia. Rinnalla on
vertailun vuoksi esimerkki tydskentelystd, jossa brodeeraaminen keskeytyy aika
ajoin langan katkeamiseen. Laskelmissa on myds huomioitu putsauksen viema
aika, joka saatiin laskemalla keskiarvo testibrodeerausten viemasta yhteisesté put-
sausajasta. Testibrodeerausten putsauksessa leikattiin muutamia langanpétkié ja
repdistiin pois tukikankaat. Brodeeraamisen aloitukseen kuluvaa valmisteluaikaa

ei ole huomioitu.

Koska kaytdnnossa tyoskentely katkeaa erindisiin toimenpiteisiin, yleisimmin
langan katkeamiseen ja tyontekijan taukoihin, niin todellisuudessa testeisté saadut
aikaerot ovat paljon suurempia. Valmistetuista testibrodeerauksista kolmen testin

brodeeraamisen aikana tyoskentely keskeytyi lankojen katkeamisiin.

Kaikissa testibrodeerauksissa on ollut sama kirjontanopeus 600 rpm, jotta keski-
ndinen ajallinen vertailu olisi mahdollista. Ensimmaéinen testibrodeeraus brodee-
rattiin myos 700 rpm nopeudella, jotta voitiin havainnoida kierrosnopeuden vai-
kutusta valmistumisaikaan suuremmassa sarjassa. Kuitenkaan aina brodeerausta ei
ole mahdollista kirjoa suurilla nopeuksilla, jolloin kovempaa kirjontanopeutta ei

voida hyddynt&& valmistumisajan nopeuttamiseksi.
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Pohjatikkina tayttotikissa kéytettiin kaksinkertaista pohjatikkié, jossa pohjalle
muodostuu ruutukuvio vastakkaissuuntaisista tikkiriveista (katso kuviosta 5) ja
reunustikeissa sekd fontissa reunustavaa pohjatikkid. Testibrodeerauksissa ei
kaytetty kuin yhta tayttotikkityyppid, tatamia, mutta mité koristeellisempi ja

moniulotteisempi téyttotikki on, sitd kauemmin kone useimmiten tikkid ompelee.

5.1 Tulosten tarkastelu

Testien tarkoituksena oli saada tietoa brodeerauksen kehittdmiseen ja valmistu-
misajan nopeuttamiseen. Eri tekijoiden vaikutus ajan kulumiseen heijastui tulok-
sista selvasti. Samoin eri asetusten s&étdjen vaihtaminen paljasti asetuksen mer-

kityksen laadullisesti.

Ensimmadinen testibrodeeraus valmistui kirjontanopeudella 600 rpm ajassa 12
minuuttia ja 56 sekuntia (TAULUKKO 1). Kirjontanopeudella 700 rpm ajaksi
mitattiin 12 minuuttia ja 26 sekuntia. Lopulliseksi aikaeroksi syntyi 500 kappa-

leen eréssa 4 tuntia ja 10 minuuttia.
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TAULUKKO 1. Testibrodeeraukset, koko 5,0 cm x 3,3 cm. 1. Hyva brodeeraus
tikki vinossa, 2. Hyva brodeeraus tikki pystysuorassa, 3. Pidempi tayttotikki,
4. Enemman lihavoitusta, 5. Véhemman lihavoitusta, 6. Epdekonominen kirjonta-

jérjestys, 7. Yksi véri vdhemmadn, 8. Liian harva tayttotikki

Testibrodeeraus 1 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8.
Pohjatikki tayttotikissa X X X X X X X -
Pohjatikki tayton reunuksessa | x X X X X X X -
Pohjatikki tdhdessa X X X X X X X -
Pohjatikki tdhden reunuksessa | - - X - - X X -
Pohjatikki fontissa X X - X X - - -
Tikin pituus (mm) 3,7 3,7 40 3,7 3,7 40 40 40
Tikin tiheys (rivia/mm) 5,0 5,0 49 5,0 5,0 49 49 3,0
Tayttétikin suunta 152° | 90° 152° | 152° | 152° | 28° 28° 28°
Lihavoitusasetus (0,0-2,0 mm) | - - - 2,0 1,0 - - -

Eri vareja (kpl) 4 4 4 4 4 4 3 4
Brodeeraamisen kesto (mm:ss) | 12:56 | 12:46 | 12:14 | 13:02 | 12:55 | 12:52 | 12:11 | 09:00
Putsauksen kesto (keskiarvo) | 00:18 | 00:18 | 00:18 | 00:18 | 00:18 | 00:18 | 00:18 | 00:18
Brodeerauksen valmistusaika | 13:14 | 13:04 | 12:32 | 13:20 | 13:13 | 13:10 | 12:29 | 09:18
Vertailu, erd 100 kpl (tt:mm) | 22:12 | 21:55 | 21:02 | 22:22 | 22:10 | 22:05 | 20:57 | 15:38
Vertailu, erd 500 kpl (tt:mm) | 110:58 | 109:35 | 105:08 | 111:48 | 110:50 | 110:25 | 104:43 | 78:11

Pidempi ja harvempi tikki valmistui nopeammin kuin lyhyt ja tihed tikki. Todelli-
nen ajallinen ero selkiytyi vertailtaessa suuria erid. 500 kappaleen erdssa aikaeroa
syntyi 5 tuntia 50 minuuttia (TAULUKKO 1). Testaamalla saatiin selville, olisiko
tikkida mahdollisesti voinut harventaa, jolloin brodeerausaika olisi lyhentynyt.
Kahdeksannen testibrodeerauksen tikin tiheys (3,0 rivi&/mm) osoittautui liian har-
vaksi, etenkin kun pohjatikkikin puuttui. Brodeerattava materiaali kuulsi alta sel-
vasti (KUVIO 16). Jos brodeerattava materiaali sallisi harvemman pohjatikin ja

kuvion tikin pituus voisi olla suurempi, saastyisi aikaa.
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KUVIO 16. Liian harva tayttotikki

Tayttotikin suuntaa vaihtamalla tdysin sama brodeeraus valmistui eri ajassa. Bro-
deeraus, jossa tayttotikki asetettiin pystysuoraan, valmistui 500 kappaleen eréssa
tuntia ja 23 minuuttia nopeammin kuin brodeeraus, jossa tayttotikki asetettiin
vinoon (TAULUKKO 1). Vaikka brodeerauskoneen nopeus oli séadetty taysin
samaksi molemmissa testibrodeerauksissa, niin kdytannossé kone kuitenkin saa-
telee nopeutta automaattisesti kirjontakohdan suhteellisen vaikeusasteen mukaan.
Tassa tapauksessa pystysuora ommel ilmeni brodeerauskoneelle vaivattomam-
maksi tydstéda kuin vino ommel, jossa mekanismi liikkuu vinottain suuremmalla
liikkeella.

Mikali brodeerauksessa joudutaan kayttdmaan lihavoitusasetusta, pidentéé se
valmistumisaikaa, silla kdytannodssa brodeerattava alue suurenee ja tikkiméara
kasvaa. Vertailtaessa 500 kappaleen erdssa maksimiasetuksen 2,0 mm ja 1,0 mm
asetuksen aikaeroa, valmistui erd maksimiasetuksella 58 minuuttia kauemmin
(TAULUKKO 1). Maksimiasetuksen, ja testibrodeerauksen, jossa ei kéytetty
lihavoitusta, vélille syntyi aikaeroa 500 kappaleen erdssd 50 minuuttia
(TAULUKKO 1).

Yhden vérin yhdistdminen samaksi nopeutti valmistumisaikaa. Brodeerauksen
ollessa pienikokoinen, aikaeroa syntyi 500 kappaleen erdssé 25 minuuttia ja 100
kappaleen erdssa vain 5 minuuttia (TAULUKKO 1).
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Ekonomisen ja tarkoituksenmukaisesti vaaréssé jarjestyksessé kirjovan jarjestyk-
sen vélille syntyi aikaeroa 500 kappaleen eréssd 5 tuntia ja 17 minuuttia
(TAULUKKO 1). Aikaero syntyi, kun samanvérisia alueita ei Kirjottu perékkai-

sessd jarjestyksessa ja tekstin Kirjaimien kirjontajarjestys muutettiin satunnaiseksi.

Kolmas testibrodeeraus kirjattiin ylgs tapahtumineen. Lanka katkesi kerran bro-
deerauksen aikana, mika viivytti tyoskentelyd 56 sekuntia. Verrattuna keskeyty-
méattomaan tyoskentelyaikaan 500 kappaleen eréssd, kasvattaisi yksi langan kat-
keaminen jokaisessa brodeerauksessa kokonaisvalmistusaikaa 7 tuntia ja 47
minuuttia. Tdma tulos osoittaa sujuvan ja yhtdjaksoisen tyoskentelyn tarkeyden ja
vastoinkaymisten seké tyontekijén taukojen huomioon ottamisen arvioidessa tar-

vittavien resurssien kapasiteettia sek& hinnoittelua.

Tybskentelyn tehostamiseksi testibrodeeraukset putsattiin sarjassa. Ensin leikattiin

kaikki langanpatkat, ja sen jalkeen revittiin ylima&raiset tukikankaat.

5.2 Laatu

Testibrodeeraukset brodeerattiin tummansiniselle toimikassidoksiselle 100-
prosenttiselle polyesterikankaalle. Kuvion pohjavéring kaytettiin keltaista, joten

lilan harvaa tikkitiheytta ei voitu kayttaa.

Kaikki kuvion brodeerauslangat olivat 100-prosenttista viskoosia (dtex 40).
Ohuempia lankoja (dtex 60) olisi voitu k&yttaa tekstissa ja tdhden reunuksessa,
mutta testeissa haluttiin saavuttaa hyva lopputulos kaytettédessé aina saman pak-
suista lankaa, mika helpottaa ja nopeuttaa tydskentelyd, kun lankoja ei vaihdella

koneessa useasti, eivatka langat epahuomiossa sekoitu.

Keltaisen pohjakuvion tikin ompelusuuntaa vaihtamalla havaittiin, ett4 pohjaku-
vion paélle kirjottu teksti ndytti paremmalta pohjakuvion tikkisuunnan ollessa
pystysuorassa (KUVIO 17) kuin kallistettuna vasemmalle tai oikealle (KUVIO
18). Vino tikin suunta sai tekstin ndyttdméan silt4, kuin se olisi liikkeessa. Tahan

vaikuttivat niin vérien valiset kontrastit, kuin langan kiilto ja fontin pieni koko.
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KUVIO 17. Pohjakuvion tayttotikki pystysuorassa

KUVIO 18. Pohjakuvion tayttotikki kallistuen vasemmalle ja oikealle

Koska brodeerattava materiaali oli toimikassidoksinen, hakeutui brodeeraus
vinoon kallellaan olevissa tikkisuunnissa toimikkaan vinouden takia (KUVI10 12).
Ongelma ratkaistiin vinossa tikkisuunnassa lihavoitusasetuksella, jonka 1,0 mm

asetus suoristi brodeerauksen (KUVIO 18).

Vareilld on eroa, mikd huomattiin muuttamalla teksti vaalean variseksi (KUVIO
18) sekd asettamalla kaksi erisdvyistd tummaa sinisté vierekkéin (KUVIO 12).
Vaalea teksti erottuu huonommin vaalealta pohjalta kuin tumma. Liian samankal-

taiset varit vaikuttavat silt4, kuin vari olisi vaard, ja saattavat erottua heikommin.
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6 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tarkoituksena oli selvittda brodeerauksen kehittdamismahdolli-
suuksia ja valmistumisen nopeuttamista sekd kaydéa lapi brodeerauksen tyosta-
misen eri vaiheet. Koska teollisen brodeeraamisen tietotaidot ovat brodeeraus-
yritysten sisélld, parhainta on ollut p&&sta ndkemaan ja kokemaan itse, miten

tyosto kaytanndssé tapahtuu.

Taitavimmat digitoijat ovat vieneet brodeerauksen aivan uudelle tasolle. Tarkas-
telemalla vaatteiden erilaisia brodeerauksia esimerkiksi eri vaateliikkeissa, ovat
jotkin brodeeraukset erittéin taidokkaasti tyostettyjd, jolloin suunnitteluun ja
digitointiin on kéaytetty paljon aikaa. Myos ohjelmistoissa on radikaaleja eroja.
Mitd kalliimpi ohjelmisto on, sitd monimutkaisempia brodeerausohjelmia on
mahdollista rakentaa. Vain harjoittelemalla ja tyon kautta harjaantuu lukemaan
tikkien vélistd olennaisen. Digitointitaito kehittyy suurimmaksi osaksi kokeilujen

ja epéonnistumisien kautta.

Erilaisia testibrodeerauksia olisi voitu valmistaa vaikka kuinka paljon. Haasteel-
lista oli maarittdd, mika oli olennaista. Ajan saaston kannalta tarkeimmat tulokset
keskittyivat tikkiasetuksiin ja oikean kirjontajarjestyksen huomioimiseen. Selvim-
min tuloksia pystyttiin vertailemaan suuremmissa erissa. Laadullisesti merkitta-
vimmiksi tekijoiksi nousivat eri materiaaleilla kdytettavien optimaalisten tikki-
asetuksien l6ytdminen. Myos broderauskoneen sdannéllinen huolto takaa parem-
man lopputuloksen, nimittdin langan katkeilu ja huonolaatuinen tikki vaikeuttavat

ja hidastavat merkittavéasti brodeerauksen kokonaisvalmistumisaikaa.

Tutkimuksia voisi jatkaa eteenpdin ottamalla huomioon kaikki hairitekijat bro-
deeraamisen keskeytymisen kannalta. Samoin digitointitaitoa syventdmall kehit-
taisi niin brodeerausohjelman rakentamisen vaivattomuutta kuin muiden kuvanka-

sittelyohjelmien ja kuvien taidokkaampaa kasittelyé ja muokkausta.
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