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TIVISTELMA

Tamén Seppda Oy:lle tehtdvan opinndytetydn tarkoituksena on tutkia vaatetuksen
mitoituksen muodostumista ja mallimestarin tarkeimman tyovalineen mittataulukon
laatimista ja kehittéamistd. Opinndytetyona yhtendistettiin toimintatapoja standar-
disoimalla asuste ja kosmetiikka -osastolla mittataulukoita alusasujen, uima-asujen
jaybasujen perusmalleille ja kehittdmalla saappaille ja nahkakasinellle mittataulukot
avuks naytteiden arvioimiseen ja kommentointiin.

Tyon teoriaosuudessa tarkastellaan vaatekoon syntymista antropometrisen tiedon
pohjalta, mallimestarin tyotehtévia Seppéala Oy:11& mittataulukkoa tyovalineena
seka alusasujen, kenkien ja kasineiden koon muodostumista. Néihin osa-alueisiin
oli térked paneutua, jotta p&astiin parhaimpaan tulokseen tehdyn tyon kannalta.

Ty0ssa selvitetddn, miten mittataulukko kehitetddn. Koska mitoitus on tarked osa
vaatetuksen myyntiarvoa, tulee mitoituksen laadinnan aina lahted asiakkaasta. Mit-
tataulukoiden kehitys lahti tassa tydssa sopivien mallien mittaamisesta, jota ennen
selvitettiin istuvuuden kannalta térkeimmét mitat. Saadut mitat standardisoitiin,
mink& jalkeen kehitettiin kayttGtarkoitukseen sopivat mittataulukot. Mittatauluk-
koa tehdessa taulukon rakenne tuli muokata ké&yttotarkoituksen mukaan, jolloin
esimerkiks vaatteen kokomerkinté saattoi vaikuttaa rakenteeseen. Tehtyjen ja péi-
vitettyjen mittataulukoiden standardisoinnin yhteydessa yhtenaistettiin mittapisteet,
niiden merkinnét ja kuvaukset. Sen lisaks kehitettiin uudet ja toimivat mittapiste-
kuvat.

TyoOn aikana kavi ilmi, miten térkedé vaatteen mitoitus on. Antropometrinen tutki-
mus on kehittynyt huimasti vartaloskannauksen ja 3D-tekniikan kehittymisen myo-
ta. Tama opinndytetyo kasittelee pintapuolisesti mitoituksen kehittamista asiakas-
lahttiseks tarkastelemalla erilaisia antropometrisia tutkimuksia ja vaatteen mitoi-
tuksen muodostumista.

Avainsanat: vaatteen mitoitus, vaatekoko, mittataulukko, kokojéarjestelméd, antro-
pometria
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ABSTRACT

This thesis was commissioned by Seppald Oy. The objective was to explore the
development of sizing in clothing and the size chart, the most important tool of a
technician these days. As Seppéla standardized their strategies, the size charts for
underwear, swimwear, nightwear, boots and leather gloves were upgraded and
developed.

The theory part examines the formation of clothing sizes based on anthropometric
data, the assignments of a technician at Seppéla Oy, the use of a Size chart as atool
and the formation of the sizes of underwear, shoes and gloves. It isimportant to
understand these aspects to achieve the best result.

This thesis reports how to develop a sSize chart. Because proper sizing is an impor-
tant assurance of the value of clothing, it isimportant that sizing is always based on
the measurements of each customer. As for the development aspect, size charts
were based on the key dimensions of boots and gloves. The measurements were
standardized and included in the developed size charts. The structure of asize
chart can be adapted according to the size designation. When standardizing the
developed and updated size charts, the designation and description of measurement
points were intergrated, and new and functional measurement point graphics were
developed.

It is essential to understand how important the sizing of clothing is. Anthropome-
tric studies have developed consderably through the development of body scan-
ning and 3D technology. This study showed that the sizing systems should aways
be developed through customer surveys and different anthropometric studies to
ensure customer satisfaction.

Key words. sizing of clothing, size, size chart, sizing system, anthropometry
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1 JOHDANTO

Tamén opinndytetyon tarkoituksena oli yhtendistda Seppala Oy:lle asuste ja kosme-
tilkka-osastolle alusvaatteiden, uima-asujen ja yoasujen perusmallien mittataulukoi-
ta. Lisdks kehitettiin kengille ja nahkakéasineille omat hyviin malleihin perustuvat
mittataulukot avuks ostagjalle ja ostoassistentille tulevien kenk& ja nahkakasine-
mallien kommentointiin. Vaikkatyo oli aihepiiriltédn haastava yhdistéa yhdeks
kokonaisuudeksi, [6ytyi aihepiirista yhteinen tekija, joka otettiin teorian pohjaksi.
Taman tyon teoriaosuudessa kasitelléén vaatteen mitoitusta, mittataulukon laadin-
taa ja mallimestarin tyotehtavia ostotoimintaan perustuvassa yrityksessg, jonka
tuotteiden suunnittelu tapahtuu kotimaassa. Lisaks tyo sisdltéa teoriaa koon muo-

dostumisesta alusvaatteiden, saappaiden ja k&sineiden osalta.

Vaatteen koon muodostuminen Idhtee ihmisen mittojen ja mittasuhteiden tutkimi-
sesta eli antropometriasta. Vartalonmittoja tulis kerété mahdollisimman paljon,
jotta se kuvastais vaest6a, jolle vaatetta ollaan suunnittelemassa. Antropometriset
tutkimustulokset luokitellaan ja jaetaan sen mukaan, millaisen kokojérjestelman ja
mille kohderyhmélle yrityksen tulis kokojérjestelma kehitté&. Kokojarjestelmé ker-
too, kuinka paljon koon tulis sarjoutua, jotta se vastais jarjestyksessi seuraavaa
kokoa. On olemassa my6s kokojérjestelmia kasittelevia standardeja tai standardi-
soituja kokojérjestelmid, jotka ohjeistavat kokojarjestelman kehittamisessa antaen

yritykselle kuitenkin vapaat k&det valita oma kohderyhma.

Nykyaén yha useampi yritys toimii joko osto-organisaationatai ulkoistaen tuotan-
tonsatai osan sitéd. Mallimestarin ty6tehtavét vaihtuvat muuttumalla kansainvali-
sks niin, etta konkreettinen kaavoitus ja kaavojen sarjonta jaa kokonaan pois. Kui-
tenkin mallimestareiden mitoitusosaamista ja kaavojen hahmotuskykya tarvitaan
yh&, koska ohjeistaessa ulkomaisia toimittgjia taytyy mittataulukolla osoittaa vaat-
teen halutun mitoituksen. Mittataulukosta onkin tullut néin yks mallimestarin tér-
keimpia tyokaluja. Mallimestarin tehtdvana on varmistaa, etta vaate tulee olemaan
istuva ja oikein sarjottu, jotta se sopii yrityksen kohderyhmélle. Téamén takia on

tarkeda pysya gjan hermolla véeston mitoituksen suhteen. On oleellista seurata



sdannillisesti gjankohtaisia antropometrisiin mittoihin perustuvia tutkimuksia, jotta

pystyy varmistamaan kokojarjestelmén toimivuuden asiakkaan silmissa.

né edesauttanut tutkimusten tekoa vaatetusalalla. Nykydan on olemassa esimerkiksi
vartaloskannereita, joiden avulla pystyy mittaamaan ihmisvartalon huomattavasti
nopeammin kuin k&sin niin, etta mitattavan henkilon yksityisyytta el loukata. Varta-
loskanneri pystyy maérittamaan lukemattoman maaran mittoja ihmisvartalolta otta-
en huomioon vartalon vaihtelevat muodot. Antropometrisen tutkimuksen liséks
vartaloskannereita kaytetaén esimerkiks amerikkalaisissa farkkuliikkeissa, joissa
vartaloskannauksen avulla voidaan [6ytaa helposti ja nopeasti ihmiselle sopiva koko
vahentéen huomattavasti néain farkkujen sovituskertojen médraa. On kehitetty myos
3D-malinnusohjelmia, jotka pystyvét luomaan valmiit kaavat sovittamalla ne tietyn
ihmisvartalon p&élle virtuaalisesti. Vaatetusalan 3D-teknologia on kuitenkin viela
suhteellisen nuori osa-alue, joka vaatii kehittémistg, jotta se saataisiin lagjempaan
kéayttoon. Néin ollen vaatetuksen mitoitus ja kaavoitus muuttuu yha helpommeaksi
janopeammaks prosessiksi, mika taas edesauttaa yrityksen vaatevalmistusproses-

Sila muuttumaan nopeammaks ja vahentdmaan prosessin kustannuksia.

Vaikka teknologian kehitys helpottaa mitoituksen ja kaavoituksen prosesseja, tulee
vaatteen mitoitustieteen lahtokohtana olemaan kuitenkin aina asiakas. Asiakkaan
asettamat vaatteen mitoitusvaatimukset tulevat muuttumaan jatkuvasti muotivirta-
usten mukana vaihtelevilla siluetellla ja materiaalellla. Koska vaatteen istuvuus ja
mitoitus ovat yks téarkeimmista seikoista, jotka vaikuttavat asiakkaan ostopdatok-
seen, tulis asiakadahtoista gjattelu- ja toimintatapaa yllgpitéa ja kehittda myos mi-
toituksen osa-alueella. Tuotannon vaheneminen Suomessa on yks syy panostaa
ihmisvartalon mittaustutkimukseen ja kokojarjestelmien kehittémiseen. Néin voi-
daan varmistaa, etta yritys pystyy varmasti tarjoamaan vaatetusta sopivalla mitoi-

tuksella ja sita kautta vahvistamaan suomalaista osaamista vaatetusalalla.



2 VAATEKOON SYNTYMINEN

Ihmisen koko ja muoto ovat ihmisilla aina erilaiset. Koska vaatteita el pysty vamis-
tamaan jokaiselle ihmisvartalolle teollisesti, yritykset ovat kehittdneet omat mitoi-
tukset vaatetukselle, jotka kattavat ihmisvéeston ylelsmmin kaytettévét koot. Nain
ollen voidaan puhua yrityksen vaatemitoituksen standardisoinnista. Eri yrityksen
mitoitus vaihtelee usein riippuen yrityksen kohderyhmasta Talla tavoin enemmisto
voi |6yt&4 sopivan vaatteen kaupasta, mutta kyseiset standardisoidut koot eivét
koskaan palvele taysin kaikkia ihmisia (Pheasant 1989, Salo-Mattilan 2007, 34
mukaan). Y rityksen vaatetuksen mitoitus ei ole koskaan ollut samanlainen kuin
toisen, minka takia ihminen saattoi 10yt8a jopa kolme itselleen sopivaa kokoa, jotka
ovat eri kokomerkinndilla Jotta ndma erot eivét olis niin suuria, on kehitetty eu-
rooppalainen vaatemitoitusstandardit SO 3635-1981 Size designition of clothes -
Dimentions and body measuring procedure ja | SO 8559 Garment construction and
anthropometric surveys - Body dimensions (Keiser & Garner 2008, 357). Vaikka
standardi pienentda eri yritysten vaatekokojen eroa, pysyvét koot kuitenkin vahan
erilaisina yritysten omalle kohderyhmédlle kehitetyn mitoituksen takia.

Y ritysten vaatetusmitoitusten takia Eurooppalaisen standardijérjeston tekninen
komitea CEN/TC 248 " Textiles and textile products’ on laatinut EN 13402-
3:2004 -asiakirjan. Kyseinen standardi koostuu neljésta osasta, johon kuuluvat mi-
toituksen méarittaminen ja mitoitusmenetelmét, ensi- ja toissijaisten mittojen maari-
telma, mittojen ja mittavalien méaritelma ja vaatekokojen merkintétapa (SFS-EN
13402-3 2005, 4). Standardissa on méaritelty mitat ja mittataulukot tietyilla mitta-
vdeill§, jolloin voidaan ottaa huomioon eri vaestéryhmien merkittavasti vaihtelevat
vartalomuodot ja mittasuhteet (SFS-EN 13402-3 2005, 6). Kyseisen standardin
avulla voidaan vaatekoot yhtendistaa, jotta eri vamistgiien samankokoisiks merkit-

tyjen vaatteiden mitoitukset elvét vaihtelis suhteettomasti.



2.1 Antropometria

Antropometria on ihmisen mittoihin perustuvaa tiedettd. Sana antropometriatulee
kreikan sanoista” anthro” ja” metreein”, jotka tarkoittavat ihmistéa ja mittaa tai mit-
taamista. S. Pheasant lagjensi antropometrian kasitteen sisdistéen siihen numeerisen
tiedon, joka liittyy ihmisen kokoon, muotoon ja muihin fyysisiin ominaisuuksiin.
Nain kyseista tiedetta pystyy hyodyntamaan suunnittelussa ja sen ergonomiassa.
(Fan, Yu & Hunter 2004, 169.)

2.1.1 Mittapisteiden médritys

Mittapisteet sjoitetaan vartalolle avuks mittoja otettaessa. Naiden avulla mittojen
djainti voidaan paikallistaa vartalolle niin, etté kyseistd mittaa voidaan verrata sa-
masta kohdasta toiselta vartalolta otettuun mittaan. N&in ollen otetut mitat ovat
luotettavia. Mittapisteet auttavat myos paikallistamaan mitat niin, etta ne pystyis
helposti mittaamaan useampaan kertaan tai toiselta vartalolta juuri oikeasta koh-
dasta saaden luotettavan tuloksen. Kun yhtendistetéén mittapisteet, -linjat ja mit-
taamismetodit, ssadaan mittaamisprosessista tehokkaampi ja hyddyllisempi. (Fan
ym. 2004, 169.)

Standardi SFS-EN 13402-1 méérittelee mitat tekstiselostuksien ja piktogrammien
avulla. Joissakin mitoissa on kéaytetty avuks tarkempia mittapisteitd, kuten mitta
3.15 késivarren pituus (olkapaasta ranteeseen). Mitta on méaritelty kyynérpaan ja
ulkonevan ranneluun avulla, mik& antaa mitanottamiseen tarkat ohjeet mittapistel-
den avulla. Toisaalta taas kyseisessa mitassa suomenkielisessa tekstiselosteessa
mitan aloituskohtaa e selitetd niin hyvin kuin muut mittapisteet, jolloin mitan otta-
miskohdan mé&rittaminen olkapadan kohdalla ja& mittauksen suorittgjan tulkinnan
varaan. (SFS-EN 13402-1 2001, 10-11.) Taméantyyppisten erilaisten tulkinnan
varaan jaavien mittapisteiden méaritykset tulis tarkentaa yrityksen sisill, jotta
yrityksen kayttama mitoitus olisi mahdollismman tarkasti toistettavissa ja ndin pal-

velis varmasti yritysta oikein.



2.1.2 Mittaaminen

Antropometrisen mittauksen tuloksena saadaan koostettuja taulukoita, joista voi-
daan méarittaa standardisoituja vartalotyyppe/d. Néaita vartalotyyppeja pystyy hyo-
dyntdmaan tuotannon kaavoituksessa. Saadut mittaustulokset tilastoidaan ja luoki-
tellaan vartalotyyppeihin ja kokoihin. Jokaisella koolla ja vartalotyypilla on mitta-
taulukossa vartalon kiintedt mitat. (Pheasant 1989, Salo-Mattilan 2007, 33-34 mu-
kaan.) Mittaustilanne voidaan myds jollain tapaa standardisoida, kuten on tehty
SFS-EN 13402-1 -standardissa. Usein yrityksen kohderyhman mittaamistilanne
kannattaa tarkentaa ohjeistamalla, jotta tulokset olisivat mahdollismmat tarkat
toisiinsa ndhden ja jotta ne pystytéan toistamaan mahdollismman tarkasti. Ohjeina
voi ollaesimerkiks mittaustilanteessa kaytetyn tilan kuvaus, salitun vaatetusmaa-
ran kuvaus mitattavan henkilon paélla, mittausvalineen kuvaus ja itse mittauksen
suorittamisen kuvaus. (SFS-EN 13402-1 2001, 12.)

Mittojen ottaminen ké&sin tarkasti on vaikeaa, koska mittojen ottamisessa on monta
muuttuvaa tekijéd, jotka vaikuttavat mittoihin. Nama muuttuvat tekijét voivat riip-
pua mitattavasta henkilostéa tai mittagjasta. Ongelmakohdista tarkeimpid ovat esi-
merkiks mitoittavan ihmisen asento, mittapisteiden tunnistaminen, mittavalineen
djoittaminen ja suuntautuminen ja mittavalineen aiheuttama paine, kun mitta ote-
taan. Mittaamisen ongelmakohdat voidaan jakaa my6s kolmeen ryhmaan. Ensim-
méainen on ihmisen tekemét virheet, jotka riippuvat ihmisen tuntumasta ja visuaali-
sesta madrittamisesta. Toiseen ryhméén kuuluvat erilaiset mitoituksen maaritelmét,
jolloin esimerkiks huonosti mé&aritellyt mittapisteet aiheuttavat vaihteluja vaatteen
istuvuudessa. Kolmas ongelmakohta on mittaamisen prosess yleisesti. Kasin mit-
taaminen on alkaa vieva prosessi, joka on kallis ja vaatii koulutettua henkilokuntaa.
(Fanym. 2004, 173-174.)



2.1.3 Mittaamisen tulevaisuuden nékymat

1980-luvun lopusta eteenpain 3D-vartaloskannaus on saanut paljon huomiota vaa-
tetusalalla. Kyseinen skannaus on otettu k&yttéon neljdla eri vaatetusalan osa-
aluedlla. Néaita ovat vartalon mittaaminen ilman ihmiskosketusta vaatekoon tutki-
muksiin, kaavojen tuottaminen muokkaamista varten, kohderyhméalle réétéoityjen
mallinukkeiden valmistus ja ulkon&bn arviointi vaatteen istuvuudessa materiaain ja
kaavan kannalta. 3D-vartaloskannaus nopeuttaa huomattavasti vartalon mittaamis-
ta ja tuottaa darettbman maaran suoria ja epasuoria mittoja. Taman datan voi integ-
roida automaattisesti vaatetusta varten kehitettyyn CAD-ohjelmaan, kuten esimer-
kiks Gerber ja Lectra, jolloin pystyy kehittdmaan hyvin istuvan vaatteen tarkasti
mitattua vartaloa varten. (Fan ym. 2004, 135.)

Vaikka 3D-vartaloskannaus on kehittynyt, sen lagjempi k&yttéonotto on hankalaa
skannauksen ongelmien takia. Ongelmana on esimerkiks vartalon piilossa olevat
kohdat, joita skannauskamera el aina pysty skannaamaan, kuten kainalot, rintojen
jaleuan ale jdava alue ja haarat. Kun skannataan vartaloa, mallin on oltava taysin
paikoillaan, koska ihmisen mitat saattavat vaihdella hengittéessd, vartalon vahaises-
sé keinumisessa ja muissa vartalon liikkeissa. Hiukset saattavat aiheuttaa skannaus-
tuloksessa ongelmia, koska hiusten pinta heijastaa skannauksen séteet ja muutenkin
skannattava pinta muuttuu taldin paljon monimutkaisemmeaks. Ohjelmien vdlilla
[6ytyy myos eroja, jotka vaikuttavat mittojen tarkkuuteen, ja mittojen tarkkuus
saattaa keskittyd enemmén jollekin tietylle osa-alueelle, jolloin muut osa-alueet
saattavat jaada huomiotta. Ohjelmien véilla on myds eroja mittapisteiden véilla
niin, ettd ne eivét aina ole samat eri ohjelmien valilla. Jos mittapisteita joutuu mer-
kitsemaan skannattavan ihmisen vartaloon, saattaa se gjallisesti véhentaa 3D-
vartaloskannauksen hyddyllisyyttad. 3D-vartaloskannauksen vaatimat ohjelmat voi-
vat my0s aiheuttaa kayttgdlleen hankaluuksia, koska tietokoneohjelmien taytyy
ollajuuri sellaiset, jotka pystyvét kasittelemaan skannauksen tuottaman tiedon.
(Fan ym. 2004, 164-166.)



2.2 Sarjonnan periaatteet

Sarjonta tarkoittaa vaatteen kaavojen muuttamista eri kokoon késin tai tietokoneen
avulla. Sarjonta tapahtuu sarjontapisteiden avulla, jotka sjaitsevat kaavan kulmissa,
jaesimerkiks kohdistushakkien kohdalla. Sarjontapisteita voidaan liséta myods kaa-
riin, jolloin se on helpompi sarjoa. Jotta vaate voidaan muuttaa oikeaan kokoon,
katsotaan mittataulukosta muutosarvot, jotka kertovat, kuinka paljon koko muut-
tuu. Sarjontapisteen muutosarvon saa, kun laskee laskentakaavan avulla mitat kaa-
vojen muutoksiin. Kun sarjotaan peruskoosta isompi tai pienempi koko, saadaan
mittaerot mittataulukosta vahentamalla muutettava koko peruskoosta. Mittaerot
lasketaan kaavalla seka pituus- etta leveyssuunnassa. Taloin kun uusia pisteita
muodostetaan pituus- jaleveyssuunnassa laskentakaavan avulla saadun mittaeron
verran, voidaan pisteet yhdistamalla saada uus kaava, joka on sarjottu haluttuun
kokoon. (Harjunpda & Kuoppala 2001, 6.)

Kun kaavaa aetaan sarjoa, mééritellédn ensin pituus- ja leveyssuuntainen nollalinja.
Esimerkiksi kun hihan kaava on vaakatasossa, yksi nollalinja kulkee pyorion kaaren
keskipisteesta hihan suuviivan keskipisteeseen ja toinen nollalinja kulkee koh-
tisuoraan vaakasuoraan kulkevaa nollalinjaa vasten pyoridviivan kohdalta. Nama
nollalinjat sallyttavét paikkansa koosta riippumatta. Nollapisteiden risteys on nolla-
piste, joka e sarjoudu. Kaavan paélle muodostuu nollainjojen avulla koordinaatis-
to. Samoin kuin koordinaatistossa kun muutosarvo on positiivinen, sarjontapiste
muodostuu oikealle tai ylds. Kun muutosarvo on negatiivinen, muodostuu sarjon-

tapiste vasemmalle ja alas. (Harjunpdd & Kuoppala 2001, 6.)

Mittaerot vaatteen sarjontaan saadaan kokojen vélisista mittaeroista tai ihmisvarta-
lon mittojen eroista vartaloon, jolle kaavoista tehty vaate on tarkoitettu. Esmerk-
kina voidaan kayttaa hameen taitettua etukappaleen kaavaa. Kaava sijoitetaan vaa-
kasuoraan niin, etta pituussuuntainen nollalinja kulkee hameen keskeltad. Kun ha-
metta sarjotaan pituussuunnassa 3 cm, voidaan luku jakaa kahdella hameen yl& ja
alareunalle. Kun hameen taitettua etukappaletta sarjotaan leveyssuunnassa 3 cm €li
hame sarjoutuu ympdarysmitaltaan 12 cm, voidaan 3 cm jakaa kahdella hameen si-

vuille, kuten on esitetty kuviossa. Kaavan muutosarvoja ei kuitenkaan tarvitse ja-



kaa, vaan ne voi Sjoittaa myos pelkéstéan yhteen reunaan, jolloin sarjontapiste on
yhdesta kaavan kulmasta p&allekkéin sarjottujen kokojen kanssa. Néin ollen ha-
meen sarjontapisteet sarjotaan vuorotellen niin, ettd ensin mitataan esimerkiks ha-
meen muutos pituussuunnassa, josta sitten jatketaan mittaamalla muutos leveys-
suunnassa. Saatu piste on halutuilla mitoilla sarjotun uuden kaavan piste, kuten adla
olevassa kuviossa 1 on esitetty. (Price & Zamkoff 1996, 8-10.)

KUVIO 1. Sarjontapisteiden muodostuminen

2.2.1 Kokomerkinta

Euroopan lagjuisessa vaatetuskokostandardissa on mainittu, etté vaatteen koon voi
merkita eri tavoin. Kaikista tarkin tapa on kuvata vaatteen koko standardinmukai-
sella kaaviokuvalla i piktogrammilla (KUVIO 2), josta nékyvét pituuden, rin-
nanymparyksen, vyotéronympéaryksen ja lantionymparyksen mittavait. Henkilo,

joka soveltuu néaihin mittoihin, on sopiva k&yttamaén kyseista vaatetta.

Useimmiten vaatetusmyymal 6issa nékee joko kaksinumeroisen kokolgjitelman tai
kirjainkoot. Kaksinumeroinen kokolgjitelma vaihtelee yrityksen kohderyhmien mu-
kaan. Naisten vaatetuksen mittataulukko N-2001:ssé koot ovat 32-56. Kaksinu-



meroisia kokoja kaytetdan yleismmin vaatteista, jotka on valmistettu kudotuista
kankaista eivatka jousta. Ne vaativat enemman kokoja ja pienemmét sarjonnat,
Na&in taataan suurempi ostgjaryhma tuotteelle. Kirjainkokoja kéytetéan useimmiten
neulosvaatteissa, jotka joustavat. Standardin SFS-EN 13402-3 mukaan kirjainkoot
perustuvat ymparysmittaan ja keskipituuteen, mutta myds vain erikseen valittuun
ne voidaan valmistaa pienemmalla kokolgjitelmalla. Ongelmana kirjainkooissa on,
etta sarjonnan pitais olla sopivan pieni. Tama tarkoittaa Sitd, etta se kattais kaiken
kokoiset ihmiset kirjainkokojen vélista eika kukaan jéais ilman kokoa vain, koska
pienempi koko on liian pieni ja suurempi liian suuri. Asiakkaille voi olla my6s han-
kalaa tunnistaa, mikéa koko on heille sopiva, jos kyseisté vaatetta e pysty syysta ta
toisesta kokeilemaan. (Lee & Steen 2010, 277.)

(ss-170)

Naiset

KUVIO 2. Esimerkki naisten piktogrammista (SFS-EN 13402-3 2005, 48)
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2.2.2 Euroopan standardi SFS-EN 13402

Eurooppalainen standardi SFS-EN 13402 sisdltda nelja osaa. Néistd muodostuu
kokonaisuus, jossa kuvataan vaatteiden kokomerkintd8. Ensmméinen osa SFS-EN
13402-1 sisdtéa termegd, maéritelmia ja vartalon mittausmenetelmi&. Toinen osa
késittelee ensi- jatoissjaisia mittoja. Kolmannessa osassa on méériteltyna mitat ja
mitta-asteikot. Neljdtta osaa, joka sisdltéa merkintétavan, ei ole viela taméan opin-
néytetyon valmistuttua julkaistu. (SFS-EN 13402-2 2002, 4.)

Ensimméisessd standardin osassa SFS-EN 13402-1 kasitelléén standardissa kéaytet-
tyjatermgaja méaritelmid. Vartalon mittausmenetelmista selitetéén kaaviokuvan
avulla, miten ja mistd mitat otetaan. Henkilon pituuden mittaamiseen tulisi kéyttéa
senttimetriselld jaolla olevaa mittatankoa, jossa on pystysuorassa liikkuva varsi.
Kyseistd mittausalustaa kaytetéaan kaikkien muiden paits pienten lasten mittaami-
seen, jotka eivét osaa viela seistad. Mittanauhalla, jossa on tarkka ja mittansa pitava
senttimetrijako, mitataan kaikki muut mitat mukaan lukien pikkulasten pituuden.
Mitat otetaan alastomalta vartalolta tai mahdollismman vahissi pukeissa, jotta
vartalon linjat pysyvét luonnollisina. Mittanauhalla mitattaessa tulis varmistaa nau-
han olevan jannitettynd, mutta se ei saa kiristéa vartaloa. Saadut mittaustulokset
pyoristetéan |8himpaan senttimetriin paits esimerkiks jalkateran ja k&den ympa
ryksen mitoissa, joissa millimetrit ovat oleellisa mittaustuloksen kannalta. SFS-EN
13402-1 sallii myds muiden mittausmenetelmien kéyttoa esmerkiks vartaloskan-
nausta, kunhan kyseinen mittausmenetelma on vahintéan yhta tarkka kuin kyseessa

olevan standardin selostamat menetelmét. (SFS-EN 13402-1 2002, 12.)

Standardiasiakirjassa SFS-EN 13402-2 méaritellaén, mink& mitan perusteella vaat-
teen koko syntyy. Téta kutsutaan ensisijaiseks mitaks, jonka tulis ilmoittaa mink&
kokoiselle vartalolle vaate on tarkoitettu. Toissijainen mitta on vaatteen kokoon
vaikuttava toinen tekijd, joka e ole yhta tarked kuin ensisijainen mitta, mutta jota
voidaan kayttda ilmaisemaan vaatekappaleen kokoa ensisijaisen mitan liséks. Kaik-
ki standardissa esitetyt mitat kuvaavat vartaloa, jolle kyseisen kokoinen vaate on
tarkoitettu elvétkad ndin ollen sisilla vaatteen véljyysvaroja. (SFS-EN 13402-2
2002, 6.) Itse vaatetyypit on lgjiteltu ryhmiin, joihin kuuluvat paallysvaatteet, alus-
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vaattest, liivit ja korsetit, sukkahousut, pitkat sukat, lyhyet sukat, késineet ja pé&
hineet. Naista kolme ensmmaéista ryhméé on jaoteltu viel& pienempiin ryhmiin eri-
tyyppisten yl& ja alaosien mukaan. Y l&0sissa ensisijainen mitta on suurimmassa
0sassa rinnanymparys, kun taas alaosissa ensisijainen mitta on vyotaron ymparys.
Toissjaisiks mitoiks luetaan usein vartalon pituus. Esimerkiks jakuissa toissijaisi-
na mittoina on vartalon pituus ja lantion ympéarys. Rintaliiveissi jayla ja kokovar-
talon korseteissa ensisjaisna mittoina on rinnan ymparys ja ymparys rintojen alta,
jotkavaikuttavat kumpikin rintaliivien jayl&é ja kokovartalon korsettien kokoihin.
K&sineissa on vain ensisijainen mitta, joka on kaden ymparys. (SFS-EN 13402-2
2002, 10-12.)

Standardin kolmannessa osassa €li SFS-EN 13402-3 on méaritelty mitat ja mittavéa:
lit. Jotta vartalokoon pystyy méarittamaan, taytyy maarittéa kohderyhman vartalo-
mitat ja yhtendistéa lahimmét mitat 1&himpa&an kokoon standardikokotaulukosta.
Kyselsessa asiakirjassa on enssmmaisté kertaa ryhmitelty vartalon mitat, jotka sopi-
vat eurooppalaiselle vaestdlle. Kokoasteikot on laadittu avoimiks, jotta jokainen
yritys pystyy laatimaan niistd oman kohderyhman vartalomuodolle ja mittasuhteille
sopivan mitoituksen. Avoimet mittataulukot ovat taulukoita, joissa on mittavalit,
jotka on méarétty kullekin vaatetyypille. Kyseiset mittavalit ovat vahintéan ensisi-
jaisille mitoille. Jos vartalo esitetéddn useammalla mitalla, niin ndistéa ensisijainen
mitta tulis gjoittaa kokotaulukkoon. Muut mitat ovat toissjaisia mittojajanain
ovat Sita riippuvia muuttujia. Kun merkitéén koko ensisijaisen mitan avulla, tulis
slloin k&yttda mitan Iahint& kokonaislukua, joka 6ytyy taulukosta. (SFS-EN
13402-3 2005, 6.)

Standardiasiakirjassa méaritelléén eri ymparysten ja pituuksien mittavélit ja vaihte-
lualueet. Esmerkiks vartalonpituuden mittavalit yritys voi paéttda olevan 4 cm tai
8 cm. Naisten pituudet ovat standardisoituja 4 cm valein niin, etta ne ovat muun
muassa 156 cm, 160 cm, 164 cm, 168 cm, 172 cm, 176 cm. Yritys voi paéttaa itse
kayttddko esmerkiks 8 cm:n mittavalia, jolloin 160 cm:n vaihtelualue on 156
cm...164 cm ja 168 cm:n vaihtelualue 164 cm...172 cm. Jos yritys valitsee 4 cm
mittavalin, on 160 cm:n vaihtelualue 158 cm...162 cm ja 164 cm:n 162 cm...166

cm. Rinnan-, vy6taron- ja lantionympérysmittojen suhteen yritys voi pdattéé itse,
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jolloin yritys voi esimerkiks valita kohderyhmékseen naiset, joilla on suurempi
lantionymparys tai vyotarénymparys rinnanymparykseen néhden. Vaihtelualueet
kuitenkin pysyvéat samanlaisina kuin standardissa on mééritelty. (SFS-EN 13402-3
2005, 10.)

Rintaliivien, korsettien ja kupillisten uima-asujen koot on myos méaritelty rin-
nanymparyksen ja rinnanalusympéryksen avulla. Kuppikokojen rinnanympéryksen
jarinnanalusympéryksen erotus on magritelty vaihteluvdin avulla. Kyseisten tuot-
teiden vaihteluvélit on my6s mééritelty taulukkoon. Taulukossa on esitetty stan-
dardisoidut ymparysmitat rintojen alta5 cm:n mittavaleill, jotka ovat samat kuin
nykyaankin rintaliiveissa ja muissa kupillisissa tuotteissa. Naille on merkitty vaihte-
lualueet. Samoihin sarakkeisiin on merkitty vaihteluvalit rinnanympérykselle eri
kuppikokoin. Rinnanympéaryksen vaihteluvali on saatu lisédmalla kuppikoon vaihte-
luvali ympérysmittaan. Esmerkiksi A-kuppikoon vaihteluvéli on 12 cm...14 cm,
jolloin koon 70A rinnanympéryksen vaihtelualue on 82 cm...84 cm. Naiden vaihte-
lualueiden ja yritysten tuotteiden mitoitusvalintojen takia, voivat kaks rintaliivien
rinnakkaiskokoa sopia samalle henkildlle. Tasta asiasta on kerrottu tarkemmin lu-

vussa 6.1 Rintaliivien kokojérjestelmé. (SFS-EN 13402-3 2005, 14-16.)

SFS-EN 13402-3-asiakirjassa on méaaritelty myos naisten normaalilahkeisten hou-
suliivien mitat 5 cm:n mittavélein, jalkateran standardipituudet, kéadenympéryksen
standardimitat, pdanympéryksen standardimitat ja paino. Miehille jalapsille on
méadritelty pituuden, rinnan- ja vyotaronympéryksen liséks kasivarren pituudet,
jalkaterén standardipituudet, k&denymparyksen standardipituudet, paanymparyksen
standardimitat ja paino. Miehille, pojille ja pikkupojille on méaritelty myds kau-
lanymparyksen suhde rinnanymparykseen. Naisille ja miehille on méaritelty kirjain-
koodien rinnanympérykset ja niiden vaihtelualueet. Kirjainkoodi kéasittda 2 rin-
nanympéaryksen standardisoitua arvoa ja ndiden kummankin vaihteluvdlit (SFS-EN
13402-3 2005, 44-46). (SFS-EN 13402-3 2005, 18-44.)
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3 SEPPALA

3.1 SeppdaOy

Seppéla Oy:n ensimmainen liike on perustettu jo vuonna 1930 Seppélan veljesten
toimesta Kymintehtaalle kauppias Karin talossa. Ketju alkoi lagjentua ja menestya,
ja70-luvulla Seppéld avas Helsingin Kaisaniemen liikkeen. Myds paékonttori Sir-
tyi padkaupunkiin. Seppélasta tuli osa Stockmannin konsernia vuonna 1988. (Sep-
paa Oy 2010.)

Nykyaan Seppéala on Suomen lagjin muotikauppaketju 213 myymaldlla Suomessa,
Vengjdla Virossa, Latviassa, Liettuassa ja Ukrainassa (Stockmann Oy 2009b).
Seppdalan pagkonttori ja logistiikkakeskus sjaitsevat Vantaalla. Vuoden 20009 liike-

vaihto oli 139,5 milj. euroaja liikevoittoa 8,0 milj. euroa (Stockmann Oy 2009a).

Seppélan tuoteryhmiin kuuluu naisten, miesten ja lasten vaatetus, asusteet ja kos-
metiikka. Y rityksen missiona on tehdd muodista véhemman vakavaa ja tuoda ndin
se ldhemmés ihmisid. Seppdalén valttikorttina toimii tuotteiden suunnittelu Suomes-
sa, mika takaa luotettavan laadun. Vuonna 2007 Seppddssa tehtiin lagja asiakas-
tutkimus, jonka tulosten pohjalta paatettiin kehittdd mm. mallistoa ja esiliepanoa
myymaldissa. Kehitystyo tuotti Seppédla By -mallistot, joista ensmmainen lansee-
rattiin syyskuussa 2008. Mallisto oli Seppéla By Hanna Sarén. Toinen lanseeraus
tapahtui heti lokakuussa, jolloin myymaldihin tuli Seppald By Nykanen & Frigren,
jotka ovat Seppédlan oma suunnittelijakaksikko. (Stockmann Oy 2008.) Vuonna
2009 lanseerattiin myos kenké& jalaukkumallisto Seppadéd By Teija Laaksamo, jon-
ka suunnitteli Seppaélla Reflex-tuotemerkkia suunnitteleva Teija Laaksamo.

Vuonna 2007 Stockmann Oy osti ruotsalaisen Lindex-myyméalaketjun. Tamartoi
Seppéldlle synergiaetuja, kun Lindexin ostokonttorit muutettiin yhteisks Stock-
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mann-ostokonttoreiksi. Nain myds Seppala pystyy viela paremmin varmistamaan

tuotannon laadun ja hoitamaan paikallisia yhteyksia. (Stockmann Oy 2008)

3.2 Seppdlan toimintatapojen yhtendistaminen

Ollessani tyoharjoittelussa Seppédla Oy:n pagkonttorissa kesdlla 2009 tuli ilmi, etté
konsernin sisélla yhtendistettiin toimintatapoja. Selvis, ettd mallimestareiden oli
hankalaa omien t6iden lomassa ehtié péivittamaan tarvittavia mittataulukoita, joten
sovimme yhteistydsta toimintatapojen yhtendistamisessa opinndytetyon merkeissa.
Taman tyon tarkoituksena on myos selvittag, miten tarked mittataulukko on tuo-
tantoprosessissa ja miten mittataulukko kannattaa laatia. Ty6hon pavitettiin osa
naisten alusasujen perusmittataulukoista ja kehitettiin mittataulukot saappaille ja
késinellle, joiden avulla ostotiimi pystyy tarkistamaan tuotteet, jotka tulevat

useimmiten valmistajan omilla mitoilla ja sarjonnoilla.

Alusasujen mittataulukoissa suurin muutos oli mittapisteiden yhtendistyminen.
Saappaiden ja k&sineiden mittataulukot kehitettiin mittaamalla ensin sopivan kokoi-
sks todettujen mallien koot ja laatimalla niiden pohjalta mittataulukot oikealla
sarjonnalla. Ennen mittataulukoiden laadintaa piti selvittda tuotteiden kriittiset mi-
tat, jotka vaikuttivat koon sopivuuteen asiakkaalle. Nama mitat tuli ottaa huomi-

oon mittataulukkoa laatiessa.
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4 MALLIMESTARI TUOTANTOPROSESSIN OSANA

Mallimestarin tyd on muuttunut siitd, mité se oli 1960-luvulla, kun Suomen vaate-
tusteollisuus oli vahvoilla. Silloin Suomessa oli huomattavasti enemman omaa tuo-
tantoa ja myos mallimestarin tyotehtavét olivat erilaiset nykypéivaan verrattuna.
Salo-Mattilan mukaan mallimestarin tyotehtavat ovat muuttuneet sitd mukaan, kun
yritykset ovat alkaneet toimia erilaisilla organisaatiostrategioilla. (2007, 61-62.)
Néamé& organisaatiot voidaan jakaa neljdan ryhmaan: paikallisesti toimiva vaateteh-
das, tuotantonsa ulkoistanut tehdas, kauppakonsernin vaatetuksen osto-
organisaatio ja pienyrittgdt. Tuotantonsa ulkoistaneet tehtaat voidaan jakaa kah-
teen daryhméén: tehdas, josta on ulkoistettu vain tuotanto ja mallimestarityo teh-
daén edelleen Suomessa, jatehdas, josta on ulkoistettu tuotanto ja suuri osa malli-
mestarien tyosta. (Salo-Mattila 2007, 62—78.)

Seppélassd mallimestarin tyo vastaa Salo-Mattilan (2007, 72—76) kuvaamaa tuo-
tantoprosessia, joka tapahtuu kauppakonsernin vaatetuksen osto-organisaatiossa.
Téassd osiossa tarkastellaan juuri Seppélan kaltaisen yrityksen tuotantoprosessia
[&hinnd omien tyoharjoittelukokemuksien pohjalta mallimestaritehtévissa, mutta
viitataan myds muuhun aineistoon lahdeviittauksin. Koska opinndytetydn kehittely-
osuus tehtiin Seppdan naisten asusteosastolle, keskitytdan téssa osiossa vain niihin

asioihin, jotka liittyvét tehtyyn tyéhon, ja niiden vaikutuksiin tuotantoprosessiin.

4.1 Malimestarin osuus tuotantoprosessissa

Kenkien ja hansikkaiden hankinnassa ei ole Seppaldlla kaytetty mittataulukoita,
vaan tuotteet on kommentoitu pelkastéén sovittamalla ja edellisiin tuotteisiin ver-
tallemalla. Taman takia mallimestaria el kyseisell& osa-alueella ole tarvittu. Naisten
uima-, yo- ja ausasujen puolella mallimestari vastaa vaatteen istuvuudesta. Kun
tuote suunnitellaan, mallimestari tekee tuotteeseen mittataulukon, mikali se on tar-
peen. Perustuotteiden kohdalla kéytetdan yleensa perusmittataulukkoa, jota ei tar-
vitse muokata, ellel olla uudistamassa perustuotteen linjaa. Perustuotteen linjan

uudistus tapahtuu kuitenkin harvoin. Jos malli on uusi, mallimestari tekee uuden
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mittataulukon joko mittaamalla vastaavan tuotteen tai itse muokkaamalla malliltaan
samantyyppisen tuotteen mittataulukkoa. Sarjonta kehitetdan yleisista vartalonmit-
toja ssdltavasta mittataulukoista tai laaditaan edellisten vastaavien tuotteiden mit-
tataulukoiden pohjalta. Mallimestarin tehtéavana on myos laatia mittapistekuva, joka
havainnollistaa mittauskohdat. Mittapistekuvan pohja kopioidaan suunnittelijan
tekemasta tuoteohjeistuksesta, jonne han on piirtanyt vektorikuvan tuotteesta. Mit-
tapistekuvan pohjaan mallimestari piirtéa mittauskohdat ja merkitsee siihen, mité
mittaa mittauskohta vastaa mittataulukossa. Vamis mittataulukko liitetéan tuote-

ohjeistukseen, joka lahetetdan tavarantoimittgjalle.

Kun mallikappale tai -kappaleet saapuvat, mallimestari mittaa tuotteet ja merkitsee
eroavaisuudet ylos. Useimmiten tuotteet pyritéén sovittamaan elavilla malleilla,
joita ovat yrityksen tyontekijét tai heidan [ahipiirinsd. Nain tehtiin myos suurimmas-
sa osassa rintaliiveja valmistavista yrityksista Hardakerin ja Fozzardin tekeman
tutkimuksen mukaan (1997). Fan, Y u ja Hunter erottelevat eldvan mallin jamal-
linuken k&yton hyvét ja huonot puolet. El&va malli vastaa enemmén oikean kaytté-
jan vartaloa ja hanen liikkeitd, mutta hanen kommenttinsa vaatteesta voi pohjautua
subjektiiviseen tai kvalitatiiviseen mielipiteeseen, joka vaihtelee suuresti inmisesté
toiseen. Mallinukke on sovitusmallina muuttumaton ja kéteva kayttéd, miké takaa
vaatteen mitoituksen muuttumattomuuden, mutta se saattaa vastata valmistgjan
kohderyhmén mitoitusta mallinukkea kéayttavan yrityksen kohderyhman sijaan.
Mallinuken muoto on myos pelkistetympi, mika saattaa vaikuttaa todelliseen vaat-
teen istuvuuteen. V aatteen aiheuttama paine saattaa jaada myos huomioimatta,

jolloin vaate tulee olemaan epamukava kéytettdessa. (2004, 33-35.)

Mallikappaleiden sovituksen organisointi on usein mallimestarin tyotehtava. Talsdin
on térkedA tarkistaa aika-gjoin, etta sovitusmallit vastaavat sovitettavaa kokoa.
Taméa seikka on erityisen tarked, jos sovitushenkild on mittojen puolesta kahden
koon vaihtelualueen rgamaastossa. Jotta malliston mitoitus eri tuotteiden véilla
olis yhtendista, vois yritykselle kehittéa esmerkiks kooittain standardisoidut sovi-
tushenkilGiden mitat, jos mitoitus on kohderyhmédlle ja yritykselle tarkeé valttikort-
ti. Vaatteen ollessa mallinuken tai mallin padlla eroavaisuudet tarkistetaan suunnit-

telijan ja mahdollisesti ostgjan kanssa. Kaikki eroavaisuudet on hyvéa kayda [gpi ja
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kirjata korjattavat eroavaisuudet. Mittaerot alkuperéiseen mittataulukkoon ja kor-
jattavat asiat kirjataan kommentteithin. Samalla mallimestari kirjaa kommentit tuot-
teen tyonjdljesté ja laadusta. Kun tuote on korjattu haluttuun kuntoon, mallimestari

antaa oman hyvaksynnan mitoituksen ja laadun puolesta.

Kun kyse on kauppakonsernin osto-organisaatiosta, e mallimestari ole tekemisissa
kaavoituksen tai konkreettisen kaavojen sarjonnan kanssa (Salo-Mattila 2007, 73).
Seppéldlla tdmé eroaa vain silta osin, ettd mallimestari laatii mitoituksen my6s mui-
hin kokoihin kuin pelkkdan peruskokoon. Kyse ei ole konkreettisesta sarjonnasta,
koska mallimestari ei missddn vaiheessa kasittele kaavoja. Kuitenkin mallimestari
kayttda tyokalunaan vartalonmittoja kasittavia mittataulukoita, joista saa viitteita

vaatteen mitoitukseen.

Mallimestarin tyotehtavan muuttuminen gan saatossa on tuonut omat haasteensa
tyotehtavaén. Salo-Mattila toteaa, etta malimestarin tyé on muuttunut yha enem-
man tiimityoskentelyks ja mallimestarit itse elvéat koe olevansa niin tarkea osa yri-
tystd. Mallimestarin tyotehtavien kuvaus on sumentunut, jolloin my6s mallimestarin
todellinen osaaminen esimerkiksi kaavoituksessa e paése oikeuksiinsa (2007, 86).
Vaikka tyotehtavissd el varsinaista kaavoitusosaamista enda aina tarvita, se on kui-
tenkin ollut mallimestareille perusta, jonka avulla pystyy vastaamaan vaatteen mi-
toituksesta ja ohjeistuksesta. Selked ja huoldllisesti tehty ohjeistus onkin nyky&an
tarkein tyovéline, kun puhutaan tuotannosta ulkomailla. (Salo-Mattila 2007, 89—
90.)
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5 MITTATAULUKKO TYOVALINEENA

Nykyaan mallimestarin tarkein tydvaline on mittataulukko, kun puhutaan ulkomai-
sesta tuotannosta. Mittataulukko kertoo yhdesta vaatteen téarkeimmist& ominai-
suuksista: istuvuudesta. Kun yritys ulkoistaa kaavoituksen ja tuotannon, tulee vaat-
teen mitoitukseen jaistuvuuteen liittyvan tiedon 10ytya mittataulukosta. Mittatau-
lukko on ta8ll6in mallimestarin tyonjaki tuotantoprosessissa. Han vastaa vaatteen
mitoituksen sopivuudesta yrityksen kohdemarkkinoille ja varmistaa, ettd mitoitus

muuttuu sopivaksi, jos kohderyhméa muuttuu tai vaihtuu.

5.1 Mittataulukon laadinta

Mittataulukon laadinta voidaan jakaa kahteen osaan: alustavaan tiedonhankintaan
jaitse mittataulukon tekemiseen. Alustava tiedonhankinta on ehdoton edellytys
mittataulukon tuottamiselle. Alustavat tiedot méarittavét yrityksen tuotteiden mi-

toituksen ja niista selvida myds se, miten yritys on segmentoinut kohderyhmansa.

5.1.1 Alustavat tiedot

Jotta mittataulukko voidaan lagtia, pitéa tunnistaa yrityksen kohderyhma ja sen
mitoitus. Koska erilaisia vartalotyyppeja ja kokoja on rgjaton mééra, taytyy laatia
yritykselle ja mallistolle sopiva kokolgjitelma. Kokojen lukumééré ja sarjontavali
ovat yrityksen paétettavissa, jolloin se voidaan muokata vastaamaan kohderyhmén
tarpeita. (Kincade & Gibson 2010, 448.) Kokolgjitelmassa on yksi peruskoko esi-
merkiks numeerisessa kokojarjestelméassa 38 ja kirjainjarjestelmassa M. Perus-
koosta pyritaan |6ytamaan mallistoon sopiva sarjontavali ja kokojen lukumaéaré.
Vaihtoehtoisesti tuote voi olla yhden koon tuote, jolloin sen tulis sopia koko koh-
deryhmélle (Kincade & Gibson 2010, 448). Hyva mitoitus takaa vaatteen hyvén
istuvuuden ja asiakkaan tyytyvéisyyden, estdd asiakasta palauttamasta tuotetta ja
saa asiakkaan harkitsemaan tekeméén lisda ostoksia kyseiselta vamistgalta (Ash-
down 2007, 57).
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L aatiakseen mittataulukon tulis yrityksella olla tiedossa kohderyhmén mitoitus.
Kohderyhméan mitoituksessa tulisi tietdd asiakkaan sukupuoli, pituusjakauma, var-
talotyypin mittasuhteet ja mahdollisesti paino. Ndiden avulla voidaan laatia mallis-
ton jokaiselle tuotteelle yhtendinen kokojéarjestelma. (Kincade & Gibson 2010,
448.) On tarkesa tiedostaa kohderyhman yleisin vartalotyyppi, koska se jo itses-
séén voi vaikuttaa suuresti vaatteen istuvuuteen (Keiser & Garner 2008, 352). To-
denndkdisesti paras ja tehokkain tapa selvittéa kohderyhman mitoitus on jérjestda
konkreettinen mittaamistutkimus, kuten Zhengin, Y u'n ja Fanin (2007) tekemé
tutkimus rintaliivien istuvuudesta, kun he kehittivét tehokkaampaa rintaliivien ko-
kojérjestelméd. Kun kohderyhman mittaustulokset on saatu, mutta avainmittoja el
tiedeta tai niille tarvitaan tilastollista taustaa, ne voidaan kasitella samoin kuin teki-
vat Kwon, Jung, You ja Kim (2008). Kyseista avainmittojen selvitysprosessia kasi-

telldan kappaleessa Nahkakasineen kriittiset mitat ja niiden selvittaminen.

Kokojarjestelman laatiminen on erittéin tarkedd, jotta voidaan valmistaa vaetteita,
jotka ovat kooltaan asiakkaalle mieluisia. Kokojérjestelma on vartalomittoja sisdl-
tava mittataulukko tai mittataulukot, jotka luokittelevat eri vartalotyypit ja -koot
kokoryhmiin. Y rityksen suurin ongelmakohta kokojérjestelmaa laatiessa on tunnis-
taa, kuinka moneen kokoryhmaan populaatio tulisi jakaa. Suuri kokolgjitelma, joka
sisdltda monta kokoryhmé, takaa vaatteen hyvan istuvuuden suuremmalle asia-
kasmaardlle lisdten asiakastyytyvaisyytta. Toisadta se kasvattaa tuotannon jalogis-
tilkan kustannuksia. Muun muassa DesMarteau’ n (2000) mukaan suuri kokolgji-
telma voi myos karkottaa asiakkaat heidan joutuessaan sovittamaan useampaa tuo-
tetta [6ytaakseen sopivan kokonsa itselleen. Istuvuus vaatteissa, joiden kokolgji-
telma on pieni, taas e vastaa kaikkien yksiloiden tarpeita, jolloin yritys menettéa
asiakkaita. Talloin yrityksen tulis [6ytaa asiakkaan kannalta optimaalisin kokolgji-
telma, joka vastaa parhaiten kohderyhmén kokovaatimuksia ja samalla tuottaa yri-
tykselle voittoa (mm. Y u 2004). (Ashdown 2007, 57-59.)

Jotta yritys voisi laatia kokojarjestelméansg, tulis pdéttéd seuraavat asiat: ensisijaiset
mitat, jotka kuvaavat kohderyhmég, ja mitoituksessa kéytettavét vartalonmitat,

kohderyhmén jako eri kokojen alaisuuteen eli kokoluokittelu, vartalomittojen jako
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ryhmiin eli kokovdlit, valmistettavien kokojen ja vaatemallien méérdt kokoa kohden
eli vaatekappalemaard kooittain, muut vaatteen mitoitukseen tarvittavat mitat €li
toissjaiset mitat ja asiakkaan tunnistama ja asiakkaan vartalolle suunniteltu vaat-
teen koon nimedminen ja esittdminen eli kokomerkinta. Usein yritys kayttéé vamis-
ta kokojérjestelmaa tai kokoméaaritelmid, jotka he ovat kehitténeet asiakkaiden tie-
tojen perusteella. Kokojéarjestelmé tehddan ja tarkennetaan usein kokeilemalla ja
korjaamalla virheet. Tietoa virheista voidaan kerédté asiakasryhmilté ja analysoimal-
la myynnin ja tuotepalautuksien méarda. Koska yritysten kokojarjestelmét ja -
merkinnét vaihtelevat suuresti, niitd on myos standardisoitu. Nama kokojérjestel-
mét ovat maakohtaisia, jolloin ne vastaavat parhaiten maan vaeston vartalotyyppia
janéin takaavat asiakastyytyvéaisyyden. (Ashdown 2007, 59-61.) Néihin standardi-
soituihin kokojéarjestelmiin kuuluu esimerkiksi SFS-EN 13402 V aatetuksen koko-
merkinta -standardi. Koska kokojérjestelmét on kehitetty antropometrisen tiedon
pohjalta, on odotettavissa, etté vartaloskannauksen teknologia yleistyy ja Sté mu-
kaan kokojarjestelmien laatu paranee nostaen néin asiakastyytyvaisyytta (Ashdown
2007, 83).

Myos vaatteen istuvuus on tarkea seikka tuotteen kohderyhmaén kannalta. Siihen
vaikuttavia tekijoita ovat trendit jatyyli, materiaali, vaatteen konteksti, kayttotar-
koitus ja kohdeasiakas. | stuvuus muodostuu kolmesta tekijastd, jotka ovat vaatteen
véaljyys (ease), tasapaino (balance) ja kaavan muoto (set). (Lee & Steen 2010,

286.)

Vaatteen véljyys muodostuu vartalon mitoista, kayttoon tarvittavasta valjyydesta ja
vaatteen mallin vaatimasta valjyydesta. Néista véljyyksista saadaan vaatteen siluetti.
Kayttoon tarvittava valjyys voi vaihdella positiivisesta arvosta negatiiviseen riippu-
en vaatteen materiaalista. Kudotut materiaalit vaativat valjyysvaran, mutta neulos-
tuotteet ja spandexia siséltavét tuotteet elvat sitd vaadi, koska spandexin jousta-
vuus antaa vaatteelle sen tarvitseman kéayttovaljyyden. Vaatteen mallin vaatima
valjyys nékyy usein suoraan suunnittelijan tekemasté vaatemallin piirroksesta. (Kei-
ser & Garner 2008, 369-370.)
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V aatteen tasapaino riippuu vaatteen linjoista ja niiden tasapainosta ja mahdollisesta
symmetrisyydesta vartalon suhteen. Vaate on tasapainoinen, kun se on symmetri-
sesti jakautunut vartalon padle, jolloin muotolaskokset, saumat ja yksityiskohdat
ovat oikeissa kohdissa symmetrisesti. (Lee & Steen 2010, 292—293.) Myds langan-
suunnan tulisi olla suorassa, jolloin kude- ja loimilangat ovat 90 asteen kulmassa ja
kulkevat vertikaalisesti ja horisontaalisesti. Poikkeustapauksessa langansuunta voi
olla 45 asteen kulmassa, jos vaatteen malli sen vaatii. Huono ryhti tai vartalon
asento voivat saattaa vaatteen epétasapainoon, mutta syyna voi olla myos kaavoi-
tustai vaara valmistustapa. (Keiser & Garner 2008, 368—369.)

Kaavan muoto voi aiheuttaa vaatteen huonon istuvuuden. Kun vaatetta sovitetaan
elavan mallin tai mallinuken paélle, siihen saattaa tulla vetoa, jolloin vaate on liian
tiukkatai pieni jostain kohtaa. Kohtaan, josta vaate on liian pieni, tulee laskoksia
tal kangas kiristyy. Néin ollen kaavaa pitéé korjata. Hyva esimerkki kyseisesté kaa-
van korjauksesta on t-paidassa liian korkea k&dentie. Kun t-paidassa kédentie on
liilan korkealla, kainaloon tulee laskoksia ja paita saattaa tuntua ahtaalta kyseisesta
kohdasta. Silloin kadentieté tulis suurentaa alaspéin. Tama ongelmakohta on ha-
vainnollistettu kuvan ja taulukon avulla edempand (KUVIO 3). T-paidassa myos
esimerkiks helmavoi ollaliian leved, jolloin reunat eivét seuraa vartalon linjaa ku-
ten on suunniteltu vaan ulkonevat vartalon kaaresta. Tal6in kaavan muotoa tulis
korjata sivuista suoremmaksi. (Lee & Steen 2010, 293-294, 297.)
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CORRECTED
SHAPE

:b c ' e

Code TOFSEEC Tol (+) | Tol (9 SPEC Ist proto Difference Notes Revised Spec,
measurements meas 2nd proto

T-H Chest @ 1” fm armbole ¥ Y% 17 17 0 ok 17

TG Armbhole Drop from HPS Y % 8% 7% 1 RTS 9

KUVIO 3. Kuvin jataulukoin havainnollistettu kaavan korjaus kadentiessa (Lee &
Steen 2010, 296)

5.1.2 Mittataulukon sarjonta

Jos yritykselle vaatekokojen sarjonta on sellainen asig, jota el halua ulkoistaa, pitéa
se kehittéd itse. Sama pétee vaatteelle tehtévadn mittataulukkoon, johon merkitdan
vaatteen mitat. Parhaan sarjonnan saa, kun kehittda sen kohderyhman mittojen pe-
rusteella. Taloin sarjonnasta voi tulla myos jollain tapaa epélineaarinen. Keiserin ja
Garnerin mukaan vaatteen valmiit mitat sisdltavassa mittataulukossa olevasta sar-
jonnasta voidaan puhua ymparyssarjontana (circumference grading). Vaikka ylei-
simmin vaate sarjotaan pituus- jaleveyssuunnassa, joillekin tietyille kohderyhmille
voidaan keskittya vain leveyssuuntaiseen sarjontaan tai tietylla alueella tapahtuvaan
sarjontaan. Esmerkkina voi esittéd vaeston painon muuttumisen, joka vaikuttaa
suoraan vaatteen ostettavaan kokoon, kun taas ihmisen pituus pysyy samana pi-
tuuskasvun pysahdyttya. (Keiser & Garner 2008, 374-376.) Usein yritykset kéayt-

tavat isommissa kooissa arvoiltaan suurempaa sarjontaa kuin pienemmissa (Keiser
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& Garner 2008, 356). Sama nakyy myos Naisten vaatetuksen mittataulukko N-
sarjontaa saadaan suurempi asiakasmédra. Leveyssuuntainen sarjonta voidaan mer-
kita mittataulukkoon joko kokonaisena ymparysmittana tai puolittaisena ymparys-
mittana, jolloin mittataulukon mittojen tulisi olla samat kuin mita saa vaatteen mit-

taamisessa.

5.1.3 Mittataulukon tuottaminen

Mittataulukon tekeminen voi alkaa kahdesta l&htokohdasta. Tuotteen malli voi olla
olemassa, josta otetaan mitat, ja siihen sovelletaan tarvittava sarjonta. Tuotteelle
voidaan myos tehda mittataulukko kokonaan alusta loppuun, jolloin tulisi ollatie-
dossa esmerkiks vaatteen mallin vaatimat véljyydet. Y rityksen omissa perusmitta-
taulukoissa on yrityksen kohderyhmélle sopiva sarjonta valmiing, jolloin mittoja

taytyy muuttaa vain vaatteen mallin mukaan.

Mittataulukkoa tehdessa kannattaa lahted siitg, etta mittataulukkoa saatetaan kayt-
téa erillisna elka vain tuoteohjeistuspaketin mukana. Tama pétee varsinkin perus-
vaatteen mittataulukoihin. Mittataulukkoon kirjataan kyseessa olevan tuotteen tie-
dot, joita ovat tuotteen nimi jaltai sarjanumero, mallisto, johon tuote kuuluu, se-
sonki, yrityksen nimi tai logo ja péivaméara, jolloin mittataulukko on kehitetty. Jos
kyseessa on perustuotteen mittataulukko, voi siind olla vain tuotteen mallisto, yri-
tyksen nimi tai logo ja pavamaarg, jolloin mittataulukko on kehitetty. Mittataulu-
kon laatijan tai muokkagjan nimi on hyva liséta taulukkoon, jos yrityksessa on use-
ampi ihminen, joka tydskentelee samojen mittataulukoiden kanssa. Kun mittatau-
lukko on itsendisend dokumentting, siihen liitetty tuotteen vektorikuva mahdollisine

mittapisteineen auttaa hahmottamaan valittomasti kyseessa olevan tuotteen.

Mittauskohdat on hyvé olla kirjoitetussa muodossa, jolloin mitasta valittyy tarkem-

kon vasempaan reunaan allekkain (Excelissa kirjainsarakkeeseen), tuotteen kokola-

jitelma sijoitetaan perdkkéin yhdelle riville jérjestyksessa (Excelissa numeroriville),
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jolloin itse mitta sijoittuu mittauskohdan ja koon risteymén kohdassa olevaan ruu-
tuun. Esimerkki kappaleen lopussa havainnollistaa kyseisen mittataulukkorakenteen
(TAULUKKO 1). Kyseiseen ruutuun voidaan merkité joko varsinainen mitta tai
pelkéstdan sarjonta-arvo, jonka verran tietty koko muuttuu edeltévasta tai seuraa
vasta koosta. Jos taulukossa kytetddn sarjonta-arvoja, tulee peruskoon mitat mer-
kita ndkyviin erikseen. Jos tavarantoimittajan kanssa on sovittu, etta han tekee ja
sarjoo vaatteen kaavat annettujen mittojen mukaan, kannattaa mittataulukkoon
kirjata vain tarpeellismmat mitat vaatteen mallin kannalta. N&in tavarantoimittgjalle
jéatoimintavaraa, miké helpottaa hdnen tyotéan. Talloin on osattava loytéa mallin
ronymparys, lantionympérys ja pituus, jotka aina kannattaa kirjata mittataulukkoon.
Myos esimerkiks hihan, lahkeen ja olan pituus, péantien, hihansuun ja lahkeen le-
veys ja paantien syvyys on hyva merkita mittataulukkoon. Vaikka toimittgjan kans-
sa on sovittu, etté han sarjoo kaavat, tulis kuitenkin essmerkiks erilaisten paikka-
printtien sijoitus opastaa, jotta sen sijainti pysyy varmasti samana jokaisessa tuot-

teessa.

TAULUKKO 1. Esimerkki mittataulukon rakenteesta

Measures in cm 36 38 40 42 44
1% bust circumference -- - - - -
1% waist circumference -- - - - -
% hip circumference - - - - -
armhole drop - - - - -
front neck drop -- -- -- - -

m|O|0|®| >

Koska tuotteen mittataulukko saattaa lahted tuotantoon maahan, jossa mittataulu-
kossa kéytetyn kielen kielitaito tyontekijoilla voi olla huono ellei olematon, voidaan
mittapisteet numeroidatal merkita aakkosin itse taulukkoon ja mittapistekuvaan.
Talloin pystytédn minimoimaan vaarinmitoitetun tuotteen riskid. Jos mittapisteku-
vaa ei ole, tulis kirjata tarkat ohjeet mittojen ottamiskohdista. Taméa on tarkegs,
jos tuotteen mitoitus vaatii tarkan tarkastelun. Esmerkiksi rintaliivit ovat sellainen
tuote, jossa mittojen kanssa taytyy olla tarkkana. Joskus yritykset saattavat kayttda

taulukossa toleranssisaraketta, jonne merkitéan mitan toleranssiarvo, jonka verran
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tuotteen mitta voi maksimissaan vaihdella. Toleranssin on hyva olla tarpeeks alhai-

nen, jotta se e ylittais kokojen mittavaeiks asetettujen mittojen rgjoja, jolloin

niiden ylittyessa mitta kuuluisi jo seuraavaan kokoon. Varmuuden vuoksi mittatau-

lukkoon kannattaa my6s merkita k&ytetyn mittayksikon tunniste, esmerkiksi cm tai

mm, jolloin tassdk&dn asiassa e ilmene sekaannuksia. Kuviossa 4 on esitettyna esi-

merkki mittataulukosta toleransseineen ja mittapistekuvineen.

XYZ Product Development, Inc.

POINTS OF MEASURE

PROTO# MWT1770
STYLE# O
SEASON: Fall 20XX
STYLE NAME: Woven Tank
FIT TYPE: Natural
BRAND: XYZ, Career
STATUS: Prototype-1

SIZE RANGE: Missy, 4-18
SAMPLE SIZE: 8
DESIGNER: Monica Smith
DATE FIRST SENT: 2/2/20XX
DATE REVISED: 0
FABRICATION: A7777, Challis

POINTS of MEASURE, WOVEN (GIRTH MEASUREMENTS ARE WHOLE MEASURE)

code TOP SPEC measurements Tol (+) Tol(-) size8
T-A |Shoulder Point to Point 1/4 1/4 15
T-B_|Shoulder Drop 1/4 1/4 1
T-C |Across Front at 6" from HPS 1/4 1/4 13
T-D |Across back at 6" from HPS 1/4 1/4 14
T-G |Armhole Drop from HPS 1/4 1/4 81/2
T-H [Chest at 1" fm armhole 1/2 1/2 40
T-1-2|Waist 12 | 12 | 38 po@ﬁ:im e
T-1 [Waist position fm HPS 1/2 1/2 151/2 e S :
T-J |Bottom Opening 1/2 1/2 40
T-K [Front Length fm HPS 1/2 1/2 24
T-L |Back Length fm HPS 1/2 1/2 24
T-O [Center Back Sleeve Length (LS) N/A
T-M |Bicep N/A
T-Z-1|Sleeve Opening, Bottom - = N/A
T-P |Front Neck Drop, to seam 1/4 1/4 5
T-Q [Back Neck Drop, to seam 1/4 1/4 1
T-R [Neck Width, seam to seam 1/4 1/4 10
Bust Dart Position from Underarm 1/4 1/4 4
STYLE SPEC measurements
Strap Width ys | s | 21

SKETCH IS FOR REFERENCE ONLY,
NOT FOR DETAIL

KUVIO 4. Esmerkki mittataulukosta mittapisteineen ja mittapistekuvineen (Lee &
Steen 2010, 324)
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Y ritys muokkaa mittataulukon rakenteen yleensa yrityksen omien standardien mu-
kaiseks. Mittataulukon rakenteella voidaan vaikuttaa suuresti informaation selkey-
teen, joten siihen yrityksen kannattaa panostaa. Y leismmin mittataulukon rakenne
on samankaltainen kuin edellisessi kappal eessa on esitetty, mutta se voidaan muo-
kata my0s tuotteille, joiden kokomerkinta koostuu kahdesta yksikosta. Tallaisia
ovat esmerkiks rintaliivien kokomerkinnét, joissa merkitdan rinnanympéarys nume-
roin ja kuppikoko kirjaintunnuksin, ja eri vartalotyyppien kokomerkintd, jossa kir-
jain merkitsee vartalotyyppia ja numero itse kokoa. Nain ollen mittataulukko voi-
daan koota niin, ettd jokaisen mittauskohdan kuvauksen alle lisétéan yhteen sarak-
keeseen koon kirjainosiot allekkain ja numero-osiot kuten aiemmin on esitetty.
Tal6in mitta-arvot merkitéan kirjaimen ja numeron risteymén kohdalla olevaan

ruutuun kuten alla olevassa taulukossa 2 on esitetty.

TAULUKKO 2. Esmerkki mahdollisesta rintaliivien mittataulukkorakenteesta

Measurement Cup 70 75 80 85 90
A | Total length A-D
B [ Upper cup edge

C [ Wire seam length

o0 |®> 00w >

Tuoteohjeistuksen loppuun tulee sovitushistoria ja néytetuotteen arvioinnin kom-
mentit. Jokainen ndyte mitataan ja sen mittatulokset kirjataan. Sovituksen jalkeen
kirjataan kommentit, jolloin tuotannosta vastaava tehdas saa tiedon, mité tuotteessa
pitéd korjata. Samalla pystytéén seuraamaan tuotteen mitoituksen kehitysta sopi-
vaksi. (Lee & Steen 2010, 44-45.) Mittaustulokset voi olla helpointa kirjata tau-
lukkoon, jossa on tilaa ndytteen mittaustuloksille. Nama voivat sijaita esmerkiks

tuotteen mittataulukossa tyhjind sarakkeina, jolloin siihen kirjataan myos paivamaé-

ra, milloin ndyte on mitattu. Leen ja Steenin (2010, 44-45) mukaan mittaustulokset
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voidaan kirjata myos erilliselle sovitushistoria-lomakkeelle, johon kirjataan mittaus-
tulosten arvioinnit sitd, miten mittaa tuliss muuttaa, jos se on vaara. Kyseisen lo-
makkeen taulukossa (L11 TE 1) on sarakkeet mittauskohdan merkinnalle, mittaus-
kohdan kuvaukselle, positiiviselle ja negatiiviselle sdlittavalle toleranssille, tuotteen
teoreettisille mitoille, ndytteen mitoille, ndytteen ja tuotteen teoreettisten mittojen
erolle jakommentellle. Usein sarakkeet jatkuvat ndista seuraavien yritykselle kom-
mentoitavaks tulevien ndytteiden mitoilla, ndytteen ja tuotteen teoreettisten mitto-
jen eroilla ja kommenteilla. Tal6in saapuneiden naytteiden tiedot vamistettavasta
tuotteesta ovat koottuna samassa tiedostossa. Erilliselle kommentointilomakkeelle
(LITE 2) voi laittaa tarkempaa tietoa yksityiskohtien arvioinnista ja néytteen sta-
tuksesta i Siitd, onko se hyvaksytty seuraavaan asteeseen ja viimeisena onko se
hyvaksytty tuotantoon. (Lee & Steel 2010, 4647 kuviot 3.13 & 3.14.) Allaole-
vassa esmerkissd (KUVIO 5) on hatun taytetty sovitushistoriataulukko, jossa on
seka naytteiden mitat etta kommentit.

TABLE 15.2 XYZ DEVELOPMENT, FIT HISTORY COMPLETED

c , . B L f g h = i
Fit History : : dates: 1/2/XX 1/22/XX 1/22/XX 1/23/XX 1/23/XX
HAT SPEC Tl * Tol ) Spec - 1st proto Difference  Notes Spec for 2nd
measurements ‘ . : : s meas - proto
H-A Crown length front to y % P 67/ y RTS 714
back
H-B Crown width side to side Y Y 5% 5%s —% RTS 5%
H-C Crown height at side y u 314 31 0 ok 3%
(at seam)
HoD-1 Brim or bill at center Y% Y% 3 3 —V Revise 3
front
H-D-2 Brim center back % Ya 4 3 -1 RTS 4
H-D-3 Brim at sides Y Y 3% 3 — Revise 3
H-E Brim circumference v % 21 2% 1 RTS 21
(half)
H-G Inside circumference, " % 0% 2214 _% RTS 2%
w/hat meas

KUVI0 5. Esmerkkitaulukko hatun sovitushistoriasta, RTS tulee sanoista return
to specs (Lee & Steen 2010, 274)
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5.2 Mittataulukon haasteet tuotantoprosessissa

Mittataulukko osallistuu tuotteen tuotantoprosessiin alusta loppuun saakka, elka se
lopu edes silloin, kun tuote on kaupassa. Mittataulukon tarkein ominaisuus on mi-
toituksen toimivuus. Sen pitéa olla juuri kohderyhmélle sopiva, jotta tuote kay
kaupaks. Vaikka kilpailuvalttina olis hinta, asiakas ei osta tuotetta, josse @ istu
ollenkaan kohderyhmén vartalolle. Tarkeinta mallimestarin tyGtehtavissa onkin
kohderyhmén vartalotyypin tunteminen. Tama on mielesténi nykyajan mallimestarin
tyotehtavien suurin haaste, jossa ilmenee mallimestarin ammattitaito. Liesvirran
2006 mukaan usein yrityksen eri mallistot ovat eri vartalotyypille, mik& tuo malli-
mestarin tydhon haastetta, jos han on tekemisissa useamman malliston kanssa (Sa-
lo-Mattila 2007, 31).

V aatteen mitoitus alkaa mittataulukon tekemisestd, jolloin mallimestari lagtii eri
kokoihin tarvittavat mitat kohderyhman mukaan. Tall6in on erittdin tarkeda tuntea
seka kyseinen kohderyhma ettd organisaation linja ja osata yhdistda néma tekijat
mittataulukkoon. Mitoituksen toimivuuden selvittdminen on jokseenkin monimut-
kaisempi prosess monineen vaiheineen, silla sen voi selvittda vain kohderyhman
kautta. Jottatulos olisi péteva, tulis taldin tehda tutkimus asiakas- ja kohderyh-
man midlipiteista mitoituksesta. Tama on kuitenkin kaytanndssa hankala toteuttaa,
sill& se vaatii yritykselté paljon resursseja. Huonosti toimivan mitoituksen kautta
my6s mittataulukko ei toimi. Se el pysty vélittaméan oikeaa tietoa tavarantoimitta-
jalle, jolloin se voi vaikuttaa tuotteiden myyntiin. Kun mittataulukko lahtee ohjels-
tuksen mukana tavarantoimittagjale, tulisi sen olla mahdollismman selked. Se e
kuitenkaan aiheuta samanlaista haittaa kuin huono mitoitus, ja usein mittataulukon

ollessa epaselked se muovautuu kokemuksen kautta selkedmmaksi.
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6 ALUSVAATTEIDEN MITTATAULUKOIDEN PAIVITYS

6.1 Rintaiivien kokojérjestelma

Morrisin, Me€' n ja Saltin mukaan vuonna 1926 kehitettiin ensmmainen rintaliivien
mitoitugarjestelm, joka luokitteli rinnan muodot analogisiin tyyppeihin. Kuitenkin
australialainen yritys Berlei Underwear Company teki vuosina 192628 kokotut-
kimuksen, joka luokitteli ensmméisena rintaliivien koot rintojen alta mitattavan
ymparyksen, rinnanymparyksen ja rintakehan ymparyksen perusteella. Mychemmin
vuonna 1935 amerikkalainen Warner kehitti kokoluokitelman rinnan tilavuudelle
jakaen sen aakkosellisesti A:n kupin tarkoittaessa nuorekasta, B:n tarkoittaessa
keskivertaista, C:nisoaja D:n raskasta (Bressner, Newman & Proctor 1998). Ky-
seisesta kokoluokitelmasta tuli perusta nykyiselle rintaliivien mitoitugarjestelméle.
Tasta eteenpéin rintaliivien kokojarjestelmassa on kaytetty rinnanympérystajarin-
nan alta mitattavaa ymparysta ilmaistaessa liivien kokoa. (Zhengin, Yu'n jaFanin
ym. 2007, 697 mukaan.)

Rintaliivien kuppikoko selvitetdan erottamalla rinnanympdaryksesta rinnanalusympé-
rys. Rinnanalusymparyksen luku kertoo rintaliivien koon numeerisen osan. (SFS-
EN 13402-3 2005, 14.) Kanhai ja Hage (1999) huomauittivat, etta B-kupin koko
pienemmassa rintakehassa on eri kuin suuremmassa. Taméa aiheuttaa sen, etta yksi
kuppikoon erotus soveltuu myds isomman kuppikoon ja pienemman rinnanalusym-
parykseen kokoon. Né&in ollen esmerkiks 75B-kokoiselle ihmiselle, saattaa joskus
sopia myo6s 70C- tal 80A-kokoiset liivit. (Zheng ym. 2007, 698.) Kyseisen yhtalai-
syyden voi huomata myds SFS-EN 13402-3 -standardiasiakirjassa. Eri koon sopi-
vuus johtuu rintaliivikokojen vaihtelualueista. Kun tarkastellaan SFS-EN 13402-3 -
standardin rinnakkaiskokojen rinnanymparyksen ja rinnanalusymparyksen erotusta,
huomataan, etté ne ovat vaihtelualueiden rgja-arvoissa samat (2005, 16). Koska
yrityksilld on omat mitoitukset alusvaatteille, joiden pitdis olla SFS-EN 13402 -
standardin mukaiset, saattaa kahden eri yrityksen mitoitus osua juuri samalle vaih-
telualueelle kahdessa eri rinnakkaiskoossa. Tall6in yhdelle inmiselle voi sopia
kummatkin rinnakkaiskoot.
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6.2 Kuvaus mittataulukoiden péivityksesta

Alusvaatteiden mittataulukoiden péivitys keskittyi suurimmalta osalta rintaliivien
mittataulukoihin. Niissd oli eniten paivitettavaé ja tarkastettavaa, koska rintaliivien
perusmallit uusittiin miltei kokonaan. Alusvaatteiden, kuten kaikkien muiden vaat-
teiden, mittapistemerkinnét paivitettiin Seppaldn oman standardin mukaan, jolloin
mittojen merkinnat, nimitykset ja mittauskohdat ovat samat riippumatta tuotteen
mallista. Tall6in mittojen merkintd, nimitys ja mittauskohta pyrittiin standardisoi-
maan vastaamaan tiettya mittauskohtaa. Jos mitta ei ollut sama kuin aiemmin, niin
se standardisoitiin vahintéén samasta kohtaa mitattavaan mittaan. Esmerkiks ala
0sissa, seka housuissa ettd hameissa, mitta B on puolikas vyotaronympérysta, ja
mitta H on housuissa haarakoukun korkeus ja hameessa etukappaleen keskipituus.
Jo pelkastdan mittapisteiden yhtendistaminen mittataulukoiden vélilla helpottaa
seka yrityksen etta valmistgjan tyota, kun mittapisteista kéytetddn samaa merkintéa
janimitystd. Tama saastda aikaa, kun ei tarvitse erikseen joka kerta paneutua mit-

tapisteiden tarkasteluun ja paikallistamiseen.

6.2.1 Paivitettavat mittataulukot

Mittataulukoita paivitettiin rintaliivien, bikinien alaosien, yhden parin alushousujen
jajoidenkin yovaatteiden kohdalta. Suurin ty6 tehtiin rintaliivien perusmallien péi-
vityksen yhteydessi. Rintaliivien mittataulukoita péivitettiin sekd peruskokojen
osalta ettd GreatGirls-malliston (edempéna GG-mallisto) osalta T-shirt bra-, push
up bra- ja balconette bra -malleihin. Link-mallistolle paivitettiin my6s oma malli
nimelta Oliver moulded bra. GG-mallistoon péivitettiin mittataulukko push up bra -
mallin sjaan soft bra -malliin. Peruskokojen mittataulukko kattaa koot 70A—85D ja
GG-kokojen mittataulukko vaihtelevasti 80C—95E ja 85C—105F. Bikinien alaosin,
alushousuihin ja yovaatteisiin vaihdettiin vain mittapisteiden merkinnét ja nimityk-
set vastaamaan uutta standardia. Samalla kehitettiin mittataulukkopohjat perus-
koon ja GG-madlliston rintaliiveille ja alushousuille, joita mallimestari voi kayttéa
kehittdessdan mitoitusta uusia mallgja varten. Néissa mittataulukkopohjissa on tér-

keimmét rintaliiveissa kdytetyt mittapisteet ja kokonumerointi.
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6.2.2 Paivityksen Ssiltamatyd

Paivitys aoitettiin rintaliivien perusmalleista, joista saatiin mitat valmiina. Mittapis-
teet olivat kutakuinkin oikein, mutta mittapisteiden merkinta oli korjattava. Perus-
mallien mitoista selvitettiin sarjonta, joka edellytti rintaliivien sarjontasdantoihin
paneutumista. Sarjonta e kaikissa tapauksissa ollut téysin lineaarista, mika tuotti
vahan ongelmia sarjonnan selvittamisessa. Jotkut yksittéiset mitat saattoivat olla
myds vaarin, mika aiheutti vahan paénvaivaa. Onneks néita esiintyi sellaisissa koh-
dissa, joissa sarjonta oli muuten selked, jolloin voitiin todeta siiné olleen virhemer-

kinnan.

Jotta mittataulukkoa el tarvitsis tayttda kokonaan kasin, tehtiin rintaliivellle ja
alushousuille omat mittataulukkopohjat. Tall6in mahdollistettiin koko mittataulu-
kon mittojen hallita vain peruskoon mittojen ja sarjonnan kautta. Vamiista mitta-
taulukosta sijoitettiin peruskoon mitat niille tarkoitettuun sarakkeeseen. Perusko-
koinatoimivat 75B ja GG-mallistossa 85D. Taulukossa on sarjonnalle oma sarake,
joka linkitettiin peruskokosarakkeeseen niin, etta muodostuu summan tai erotuksen
avulla peruskokoa suurempi tai pienempi koko sille tarkoitettuun sarakkeeseen.
Seuraava koko linkitettiin sarjonnan summan tai erotuksen kanssa edeltévaan ko-
koon. Kun yhden kuppikoon mitat on sarjottu, kopioidaan yhdesté koosta kuppiin
liittyvat mitat kyseisen koon rinnakkaiskokoon. Esimerkiksi koon 75B kupin mitat
linkitetd&n suoraan koon 70C sarakkeeseen ilman minkaanlaisia laskutoimituksia.
Seppélan tapauksessa vain kuppien alta mitattava ymparysmitta sarjottiin eri tavalla
kuin muut kupin mitat. Esimerkiks 70C-koon ympérysmitta sarjottiin vahentamalla
sen sarjonta-arvo 75B-koon ympéarysmitasta. C-kupin muut koot sarjottiin samalla
tavalla kuin B-kupin kohdalla summan tai erotuksen avulla kaikkien mittapisteiden
kohdalla.

Mitoituksessa tulee aina huomioida, misté vartalon kohdasta tarkalleen mitat ote-
taan. Seppdala mittapisteiden nimityksissa kirjataan esimerkiks kupin mittoja ku-
vaillessa, sisdltéddko mitta kaarituen vai onko se ilman kaaritukea. Mittapisteiden
nimityksissa on myos térkeéé standardisoida mittataulukoiden ulkondké ja merkin-

tatapa. Selkeyden liséamiseks Seppdldla lisdtdan mittataulukoiden yhteyteen mit-
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tapistekuva, joka on vektorikuva tuotteesta. V ektorikuvaan on merkitty selkeasti,
misté taulukon mitat mitataan. Mittataulukoiden yhteydessa tehtiin selkeét ja help-
pokayttoiset mittapistekuvat (KUVIO 6), joissa oli kirjaimittain merkittyna mitta-
pisteen kirjainmerkintd. Mittapistekuvasta oli tarkoitus tehda mahdollismman ku-
vaava, mutta samalla helppokayttoinen, jotta se olis helppoa muuttaa toisenlaisen

mallin mukaiseks.

KUVIO 6. Esimerkki mittapistekuvasta

Bikinialaosien, alushousujen ja yovaatteiden kohdalla mitoitus ja sarjonta oli todet-
tu aemmin hyvéks, joten niille @ tarvinnut tehda mitéan. Mittapisteet piti kuiten-
kin paivittda niin, etta standardisoidun mittapistelistan perusteella etsittiin vanhan
mittapisteen kohdalle uus standardisoitu mittapiste. Tal6in muutaman mitan koh-
dalatuli v8han ongelmia, koska esimerkiks jotkut standardisoidut mittapisteet
eivat vastanneet mittataulukon mittoja. Tall6in kyseinen asia vain kirjattiin mitta-
taulukkoon huomioitavana setkkana, koska sen voi korjata vain tarkistamalla stan-

dardisoitu mittapiste tuotteen ndytteestd, ja sarjoa se Sta kautta taulukkoon.

6.3 Olkainten ja hakasnauhan sarjonnan kehittaminen

Tehtdessa ausasujen mittataulukkopéivitysta tuli myos gankohtaiseks tarkastella
rintaliivien olkainten ja koukkujen lukumé&ran sarjontaa. Tall6in pohdittiin, onko
mahdollista ottaa Seppalalla kayttoon rakenteeltaan erilaisen sarjontatavan, kun

aiemmin on kaytetty vain yksinkertaisempaa sdant6a, jonka mukaan seka olkainten
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leveys etta hakasnauhan leveys sarjottiin vain siirryttéessa B-kupista C-kuppiin
rinnanalusympéryksesta huolimeatta, jolloin olkainten leveydessé ja koukkujen ja
hakasten lukumaaréssa oli vain yksi sarjontaporras. Suurin syy olkainten ja hakas-
nauhan leveyden sarjonnan tarkasteluun oli, etté kyseiset sarjonnat koettiin rintalii-
vien kokojen porrastuneisuuteen nahden liian yksiselitteisiks ja epdpéteviks. Rin-
taliivien kupin koko pysyy samana esimerkiks 75C- ja 80B-kokojen vdlilla. Koska
kupin koko on erilainen esimerkiks 80B- ja 70B-kokojen valillg, olkainten ja ha-
kasnauhan leveyden sarjonnan pitéisi periaatteessa olla erilainen. Néin ollen olkain-
ten ja hakasnauhan sarjonta tulis olla my@s porrastettu, jotta se vastais paremmin

todellisarintaliivien kuppien kokoa ja néin tukis rintaa paremmin.

Kun alettiin kehittda olkainten sarjontaa, el viela tiedetty, millaista sarjontaa suurin
piirtein haettiin. Ei osattu sanoa esimerkiksi, kuinka monta eri olkaimen leveysar-
voaolis sopiva. Hankaluutta tehtdvaan toi myos toimittajien mielipide olkainten
sarjonnan suhteen, koska el osattu sanoa, minkdlaisen sarjonnan toimittgjat olisivat
valmiita tekemdan. Taman takia sarjontaa alettiin kehittééd useammasta eri 18ht6-
kohdasta. ASKO:n naisten puolen mallimestari oli aiemmin jo kehittényt yhden
version olkainleveyden sarjonnasta, jossa oli kolme eri sarjontataulukkoa. Néiden
liséks tarkoituksena oli kehittda vield liséa sarjontavaihtoehtoja, joista pystyis va
litsemaan sopivimman. Koska toimittgjien valmistusvalmiudesta olkainsarjonnan
suhteen &l ollut tietoa, 18hdettiin kehittdmaan sarjontaa eri olkainleveyssarjontojen
lukumé&ran avulla. Samaan sarjontataulukkoon haluttiin saada seka tavallisten ko-
kojen ettéd GG-malliston kokojen olkainleveyden sarjonta. Nain ollen sarjottavia
kokoja oli 65AA—-105F, joista jétettiin osa sarjomatta, kuten SOAA—-105AA, 95A—
105A, 65D, 65E—75E ja 65F75F, koska niiden ka&yttgaryhma on erityisen pieni,
ellei olematon. Sarjotuille kooille tehtiin sarjontataulukot kolmella, neljdla, viidella
jakuudella sarjontaportaalla.

Koska seké tavalliset koot etta GG-malliston koot olivat samassa sarjontataulukos-
sa, piti ottaa huomioon ragja, joka jakaa tavalliset koot GG-malliston kooista. Ky-
seinen rgja piti ottaa huomioon, koska yleensa tilaukset tietylle mallille tehd&an
joko perusko’ oille tai GG-mallistolle tai kummallekin kokolgjitelmalle erikseen.

Tal6in sarjontatuli kehittda niin, etta kun tilataan vain toista kokolgjitelmaa, tila-
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ukseen & tulis vain yhden olkainleveyden kokoja, koska toimittgja el varmaankaan
suostuis valmistamaan vain yhta kokoa eri olkainleveydell&. Se el olis kannattavaa
toimittajan eika tilaavan yrityksen kannalta. Naiden seikkojen puitteissa kehitettiin
nelja eri sarjontataulukkovaihtoehtoa, jotka luovutettiin Seppéldle tarkastelua var-
ten, jolloin henkilbkunta voi valita joko heille sopivimman kyseisista sarjontataulu-

koistatai kehittda oman taulukon kayttéen tehtyja sarjontataulukoita viitteina.

Hakasnauhan leveyden sarjontaan tehtiin myos vain ehdotuksia, koska kyseisesta
sarjonnasta el ollut ohjeita. Yks vaihtoehto hakasnauhan sarjonnasta oli kehittéa
sarjonta niin, etta koukkujen ja hakasten lukumééra saattoi pysya samana, kun ha-
kasnauhan leveys muuttui. Hakasnauhan sarjontataulukko laadittiin myds niin, etta
sind oli seka rintaliivien peruskokojen kokolgjitelma ettd GG-malliston kokolgji-
telma. Tall6in sarjontaportaat eivét saaneet ollaliian 1ahella tavallisen ja GG-
malliston kokolgjitelmien rgaa. Hakasnauhan sarjontataulukkovaihtoehtoja tehtiin
kaksi. Kummassakin taulukossa koukku- ja hakasméarien lukumaara pysyi samana,
jolloin niissd oli kaksi sarjontaporrasta. Y hdessa taulukossa hakasnauhan leveys
muuttui vain, kun koukkujen ja hakasten mééra muuttui. Kyseisessa taulukossa
koukkujen ja hakasten lukuméérét olivat 2, 3 ja 4, kun nauhan leveydet olivat 3 cm,
4 cmja5 cm. Toisessa sarjontataulukossa kahden koukku- ja hakasrivin nauhat
olivat 2,5 cmja 3 cm, kolmen koukku- ja hakasrivin nauhat 4 cmja 5 cmja neljan
koukku- ja hakasrivin nauha 6 cm. Nama sarjontataulukot antavat myds joko val-
miit tyokalut toimittajien kanssa asioimiseen tal viitteita Seppaldlle sopivamman

sarjontataulukon laatimiseen.

7 SAAPPAIDEN JA NAHKAHANSIKKAIDEN MITTATAULUKOIDEN
LAADINTA

7.1 Saappaat
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Kenkien valmistus erottuu vaatteiden ja muiden asusteiden valmistuksesta huomat-
tavasti. Tama johtuu kengan rakenteesta, joka on itsesséan monimutkainen ja eri-
lainen muihin vaatetuksen tuotteisiin ndhden. Jalkojen tehtéavand on kannatella var-
taloajakuljettaa Sitd eri suuntiin pitéden sen tasapainossa pystyasennossa (Saaristo
1989, 29). Taméan takia kenkien tulis ollajuuri oikealla tavalla vaimistettu ja oike-
an kokoiset, jotta kenka tukis jalkaa ihmisen ollessa paikoillaan ja liikkeessa. Ku-
ten vaatteen vamistuksessa, kenkia mitoittaessa tulee mitoitus soveltaa kayttg &
ryhmélle (Saaristo 1989, 39). Koska lesti on kengan mitoituksen tyokalu, eriko-
koisten lestien kaytto vaikuttaa kengan hintaan. Tall6in kun yritys ostaa kenkia
tavarantoimittgjalta, tulis varmistaa, etté taloudellinen kannattavuus séilyy hyvéana

ja samalla kengan mitoitus séilyy kohdeasiakkaalle sopivana.

Kun valmistetaan kenki@, ne rakennetaan puisen tai muovisen lestin péélle. Lesti on
mitoitettu kohdeasiakkaan jalan mukaan pituus-, lagjuus- ja leveysmittojen mukaan.
Jalan mittojen lisaks siihen tehddan kengén mallin muoto ja kdyntivara, jonka jalka
tarvitsee saadakseen mukavuuden tunteen kengilla kévelless. Kengan mallin muo-
to vaihtelee muodin mukaan, mika nakyy kengassa useimmiten kérjen muodossa.
Kéyntivaran suuruus riippuu kengan mallista. Lestin pohjan tulisi olla myds oike-
anmuotoinen. Pohjan muoto esimerkiks korkokengéssa méarda vartalon painopis-
teen, jonka on térkeda olla oikein kohdistettu, jotta kenka séilyttéa mukavuutensa.

(Saaristo 1989, 63, 73-74.)

Kengan suunnitteluprosessi voidaan jakaa designsuunnitteluun ja tekniseen tuote-
suunnitteluun. Designsuunnittelu suunnittelee kengét vastaamaan kuluttajien, asi-
akkaiden ja markkinoinnin kehittyvia tarpeita, joihin kuuluvat muoti jayleinen laa-
dukkuus. Teknisen tuotesuunnittelun vastuualueeseen kuuluvat kengén suunnittelu
markkinoiden vaatimukset tayttéaen. Samalla kenka suunnitellaan tuotantoon sopi-
vaks raaka-aineiden, komponenttien ja rakenteiden osalta. (Saaristo 1989, 63, 74.)

7.1.1 Kenkien koon muodostuminen
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Mitoituksenkin kannalta kengan valmistus on monimutkaista sen kolmiulotteisen
rakenteen takia. Kengéan kokoon vaikuttava lesti tulisi siis valmistaa kohderyhmén
keskivertojalan mukaan ottaen huomioon tietyn vaihtelualueen, markkinoiden tar-
peet ja taloudellisen kannattavuuden kengan valmistuttamisessa. Samoin kuin var-
talon mitoitus myos jalan mitoitus vaihtelee vaestoryhman mukaan. Kuten ihmis-
kunnan pituus myos jalan koko ja muoto kehittyvét jatkuvasti. Jotta pystyttaisiin
valmistamaan nykyajan kohderyhmélle sopivat kengét, tulis gjoittain suorittaa jal-
katutkimus selvittédkseen jalan koko ja muoto, kuten myos vaatemitoituksen tapa-

uksessa.

Maailmassa on kéytdssa erilaisia kokonumerointijérjestelmia Yleismmét ovat
ranskalainen, englantilainen ja Mondopoint-jarjestelmét. Ranskalaista ja englanti-
laista kaytetédén ensisijaisesti Lansi-Euroopassa, mutta osin myos kaytetdan Mon-
dopoint-jérjestelméa. Suomessa kaytetddn enimmakseen ranskalaista jarjestelmaa.
Mondopoint-jarjestelméé kaytetdan essimerkiks USA:ssa. Kyseisen jarjestelmén
kenkien mitoitusta ja kokomerkintéa on méaritelty tarkemmin 1SO 9408:1991 -

standardissa. Suomessa ei kenkdko’ oille omaa standardia ainakaan 10ydy.

Ranskalainen jarjestelmd, joka tunnetaan myds nimilla” Paris Stich” ja” Paris
Point”, sisaltéé taydet kokonumerot. Sen numerojaon perustana on 2 cm, joka jae-
taan 3:lla, josta saadaan 2 cm/ 3 = 6,7 mm. Nain saadaan kengankoon ero. Esi-
merkiksi naisten koot jakautuvat kokoihin 34-42, joista koko 37 on keskikoko.
Koon 37 jalan pituus saadaan kertomalla kokonumero 0,67 cm:lla. Kenkien lagjuus
tal leveysilmaistaan kirjaimin A:sta J:hin tai niité vastaavin numeroin 1-10. Seka
kengan perékkaisten kokonumeroiden etta saman koon perakkaisten lagjuuksien
véli on yleensd 5 mm. (Saaristo 1989, 44-53.)

Englantilainen jarjestelma sisdltda puolikaskokonumerot. Numerojaon perustana on
1 tuuma, joka jaetaan kolmella, josta saadaan 1” / 3 = 8,4 mm. Lasten kengan ko-
konumerointi on 0-13 Y2, missé koko O pituuson 4” ja 13 ¥z pituuson 8 ¥2". 13 %2
-koon jalkeen kokonumerointi muuttuu taas 1:ksi, joka on pituudeltaan 8 2/3”.
Nama koot sisdlitavat naisten ja miesten kengan kokonumeroinnin. Nuorten koko-

numerointi koostuu taas suuremmista lasten kooista ja pienimmista naisten
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ko' oista. Englantilaisessa jérjestelmassa lagjuus merkitdan samoin kuin ranskalai-
sessa alkaen 2:statal B:st Lagjuus-leveysero on ¥4 eli 6,35 mm tdysien kokonu-
meroiden ja saman kokonumeron eri lagjuuksien vailla, joka saattaa vaihdella eri
lesti- ja kenkétehtaiden valilla. (Saaristo 1989, 44-53.)

Mondopoint-jarjestelméssa kengan koko muodostuu jalan pituudesta ja leveydesta
millimetreissg, jolle kenk& on tarkoitettu. Jalan pituuden astelkossa erona voi olla5
mm tai 7,5 mm, jolloin taulukkoarvon puolikas millimetri pyoristetéan alaspéin.
Koon mitat erotetaan toisistaan viivalla, esimerkiksi 215/80. Kun kokoasteik-
koerona jalan pituudessa kaytetdan 5 mm:4, on perékkaisten kokonumeroiden laa-
juus-leveysero 3 mm ja kokonumeron perakkaisten lagjuuksien 6 mm. V astaavasti
7,5 mm pituuden kokoasteikkoeron kanssa kokonumeroiden vélinen ero on 4,5
mm jalagjuuksien 6 mm. Pienemmén 5 mm pituuseron kokolgjitelmaa kaytetdan
kevyissa kengissd ja 7,5 mm pituuseron kokolgjitelmaa raskaissa kengissa. Liséks
on muitakin erilaisia kokojarjestelmia, kuten esmerkiks sveitsildinen, amerikkalai-

nen ja japanilainen jarjestelma. (Saaristo 1989, 44-53.)

7.1.2 Saappaiden kriittiset mitat mittataulukon laadinnan kannalta

Saaristo (1989, 39-41) nimeda jalan tarkeimmiksi mitoiksi jalan pituuden, pakian
mitat, jalkapbydan mitan, rinnan mitan, pitkén ja lyhyen jalkaman ja nilkan mitan.
Saappaiden tapauksessa tarvitaan myos pohkeen yl& ja alaympérysmittoja ja mal-
listariippuen mahdollisesti polven jareiden ympérys- ja korkeusmittoja. Jalan sivu-
profiili maarittéa kaksiulotteisesti edellisten mittojen korkeudet. Myos jalan &arivii-
vaon tarked Kyseiset mitat (KUVIO 7) tuntuvat kuitenkin olevan yrityksille, jotka
vamistavat itse jakinetatal lestgja Néin ollen piti kyseisistd mitoista valikoida ne,
jotka ovat kriittisia saappaan jalkaan sopivuuden kannalta. Erityisesti sagppaiden
mitat on térkedé mitoittaa oikein saapasmalleissa, joissa el ole vetoketjua. Vetoket-
juttoman ja vetoketjullisen sagpasmallin avulla |0ydettiin oikeat mitat mittataulukon

laadinnan kannalta, jotka vaikuttavat saappaan istuvuuteen.
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Jalan paineen
alainen pinta

KUVIO 7. Jalan mitat: A. jalan pituus, B. pakian mitat, C. jalkapdydan mitta, D.
rinnan mitta, E. pitk& jalkama, F. lyhyt jalkama, G. nilkan mitta, H. jalan sivuprofiili
jal. jalan &ériviivat (Saaristo 1989, 39)

Kokelllessa jalkaan vetoketjutonta saapasta huomattiin, ettd ensmméaisena kriittise-
nd mittana on nilkan ympérys. Toinen mitta [6ydettiin, kun kokeiltiin jalkaan veto-
ketjullista saapasta. Silloin kriittisend tekijana oli lyhyt jalkama. Sovittajana oli hen-
kilo, jollaoli korkea jalkapOyta. Kun henkil® yritti laittaa vetoketjua kiinni saap-
paan ollessa jalassa, juuri lyhyen jalkaman kohdalla sagpas el mennyt kiinni. Kyseis-
ten kokeiden perusteella ndméa mitat voitiin valita mittataulukkoon kriittisks mi-
toiksl. Kaksi muuta mittaa otettiin mukaan taulukkoon. Toinen oli kantajaykkeen
eli kapin etumaisesta reunasta mitattava saappaan korkeus. Kolmas mitta oli saap-
paan ylareunan ymparys, jota voidaan sanoa myos pohkeen yléymparysmitaksi.

Saappaan ylareunan ymparys voi vaihdella riippuen saappaan varren korkeudesta,
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jolloin ylareunan ympéryksen mitta on hyva tarkistaa aina sovittamalla. P&kian,
jakapbydan ja rinnan mitat jétettiin mittataulukosta pois, koska niiden mittauskoh-
taa on hankalaa méarittéa kengasta. Lisaks esimerkiksi pohjakomponentti voi vai-

kuttaa kyseisiin mittoihin huomeattavasti.

7.1.3 Saappaiden mittataulukoiden laadinta

Saapasmittataulukot tehtiin erillisina vetoketjulliselle ja vetoketjuttomalle mallille.
Vetoketjuton malli tarvitsee huomattavasti enemman véaljyytta, koskajalan on
mahduttava sisdan saappaaseen varren kautta. Edellisessa luvussa todettiin, etta
nilkka vaikuttaa ensimmaisend sagppaan istuvuuteen, kun vetoketjutonta saapasta
laittaa jalkaan. Myos lyhyt jalkama vaikuttaa kyseiseen saapasmallin istuvuuteen.
Mikaén ylla valituista kriittisistéa mitoista e ole arvoltaan yhteneva vetoketjullisen ja
vetoketjuttoman sagppaan vdlilla, miké tukee erillisten mittataulukoiden laadinnan

tarvetta

Mittataulukon kehittdminen aloitettiin etssmalla mitoiltaan hyviks havaitut vetoket-
jullinen ja vetoketjuton sagpasmalli Seppdlan omista malleista. Vetoketjuttomista
sagpasmalleista saatiin yks mitattavaks, joka oli havaittu mitoitukseltaan erinomai-
seksl. Vetoketjullisista malleista saatiin mitattavaks kolme eri mallia, joista kahdes-
ta saatiin mitattavaks vain osa ko’ oista. Vetoketjuttomasta sagpasmallista otettiin
mitattavaks kokonainen saappaiden kokolgjitelma eli koot 36—41, kun vetoketjulli-
sesta oli yhdesta mallista koot 3740, toisesta 37 ja 40 ja kolmannesta 36, 38, 39 ja
41. Kaikki saappaat mitattiin sagppaan ulkosyrjata nilkan ympéaryksen, lyhyen jal-
kaman, varren korkeuden ja ylareunan ympéaryksen osilta. Saadut tulokset kirjattiin.
Mitattavia kokoja kertyi tarpeeks monta sagpasmallia kohden, jotta niisté oli help-
poa hahmottaa toimittajan tarkoittama sarjonta pienistéd ompelun aiheuttamista mit-
taheitoista huolimatta. Saapaskokojen valinen sarjonta laskettiin pienimmén mita-
tun koon mitan erotuksella isoimman koon mitasta ja jaettiin sarjontavaien luku-
maardl, jolloin saatiin jokaisen kokovdin ja mitan mittaerot. Mittaerot €li sarjonta
viela kaytiin 18pi ja muutettiin niin, ettd se olis mittojen kannalta sopiva. Taloin

sarjontaa saatettiin suurentaa tai pienentda ale 2 mm, kuitenkin niin, ett& mitatut
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mitat olisivat mahdollissimman |&hella mitattuja mittoja. Sarjontaa tarkastellessa ja
paéttaessa otettiin my6s huomioon eri mallien mahdolliset erot ja saapasmallien

istuvuudet, jolloin ne vaikuttivat myds sopivan sarjonnan valintaan.

Kun I8ydettiin mitat, jotka vastaavat parhaiten istuvaa sagpasmallia, ne kirjattiin
taulukoihin sen mukaan, oliko kyseessa vetoketjullinen vai vetoketjuton malli. Mi-
tat nimettiin mahdollismman selke&sti, jotta ne olis helppo tunnistaa ilman mitta-
pistekuvaakin. Mittataulukoihin sarjottiin kaikki kokolajitelman saapaskoot ja lisét-
tiin sarjonta-arvot kokojen jakeiseen sarakkeeseen. Koska kyseiset saapasmittatau-
lukot on tehty vain muutamasta saapasmallista, kirjattiin taulukkoon my6s saapas-
mallin tilausnumero ja artikkelikoodi, josta mitat oli kehitetty. Néin epaselvissa
tapauksissa voidaan tarkistaa saappaan malli ja esmerkiks se, miten kyseisesta
sagpasmallista on otettu mitat. Mittataulukoihin liitettiin viel& mittapistekuva, jossa
ilmenee kohdat, mista mitat on otettu. Mittapistekuvan sagppaan reuna on piirretty
kuvaan edestd korotetuks, jotta se havainnollistais paremmin, etta saappaan yl&
reunan ymparys mitataan sagppaan korkeimmasta mahdollisesta umpinaisesta koh-
dasta. Koska saappaan ylareunan ymparyksen kohdalle on hankalaa |0yt&84 kohtaa,
joka on kohtisuorassa kulmassa saappaan varren korkeusmitan kanssa, paétettiin
mitan selkeyttdmiseks jatkaa mittaa sagppaan yléreunaan asti. Kun mittataulukko
oli sisdll6ltdan valmis, selkeytettiin vield sen ulkondko ja yhtendistettiin kummatkin

mittataulukot keskendan.

7.2 Nahkakasine

Nahkakéasineen tuottaminen on varsin hankalaa, koska tuotantoprosessi vaatii use-
ampaa kasin tehtavaa toimintoa. Tuotantoprosessien automatisointi on vaikeaa,
jolloin usein yritykset tuottavatkin nahkakasineitd Aasiassa séastédkseen tuotanto-
kuluissa. Nahkakasineiden mallit voivat vaihdella enimmakseen pituuden osdlta ja
ne voidaan vamistaa vuohen-, lampaan-, sian- tai peurannahasta ta erilaisista

mokkanahoista. Nahkojen leikkuu voidaan tehda kasin, jos vamistetaan parem-
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manlaatuisia kasineitad. Lelkkuu tehd&ddn myos painaen kaavamuoteilla, jolloin leik-
kuuprosessi on nopeampi ja halvempi. Nahkakasineissi kéytettyjen kaavojen luku-
maara on suoraan verrannollinen hyvaan istuvuuteen. Saumat voivat ollaommeltu
saumanvarat sisdan- tai ulospéin riippuen sitd, minka tyylista kasinetta ollaan te-
keméssa. Joskus kasineissa voidaan kéyttda myods kudottua tai neulottua materiaa
lia. Esmerkiksi neulotusta materiaalista valmistetuissa urheiluk&sineissa on usein
k&mmenpuolella nahkavahvikkeet. (Burns & Bryant 2007, 537-539.)

7.2.1 Nahkakasineen koko

Nahkakasineiden koot voidaan merkita kirjaimin tai numeroin. Kirjaimin merkitta
essd koot ovat usein S (small), M (medium) jaL (large) ja mahdollisesti XL (extra
large). Numeerisessa kokojérjestelméssi miesten kasineiden koot ovat 7—10 ja nai-
slla 5¥>-8. Ké&sineiden numerokoot viittaavat kédden ympérysmittaan tuumissa.
Kokojen arvovdlit voivat ollajopa 1/4 -tuumissa, mutta useimmiten, myos Suo-
messa, kaytetdan kokojen merkinnassa ¥2-tuuman arvovaea. (Burns & Bryant

2007, 539.)

Kun yritys vamistaa nahkahansikkaita numeroko'oissa, on taldin kokolgjitelma
lagjempi kuin kirjainkokoja kéytettdessi. Kirjainkokoja kéytettdessa on kokojen
sarjonta suurempi kuin numerokokoja kaytettdessa. Kun kasineiden koot ovat kir-
jainkokoja, on talsin kasineiden tuottamisen hinta alhaisempi, koska kokoja on
vahemman. Taméa kuitenkin voi aiheuttaa myos sen, etta kasineiden mitoitus tyy-
dyttaé pienempdad kohderyhmaé kuin on tarkoitus. Seppéldlla kaytetdan késineissa
S-L -kokolgjitelmaa jajoissain tapauksissa kaksoiskoon kokolgjitelmaa, joka sisal-
téd koot S-M ja M—L. Koska kéytettavia kokoja on vahan, tulis erityisesti panos-
taa kokojen sopivuuteen. Tamatakais Seppdalle hyvan kannattavuuden nahkaké-
sineiden myynnissa. Koska Seppdalla ei aiemmin ole pystytty vertailemaan késine-
den kokoja muulla tavoin kuin kokeilemalla, pdétettiin kédsineiden kommentoinnin
avuks laatia mittataulukko. Mittataulukon avulla késinendytteiden mitoitusta pys-
tyttéisiin kommentoimaan ja seuraamaan, etta kokomitoitus pysyy samana eika

vaihtele lilkaa. Liiallinen kokomitoituksen vaihtelu aiheuttais sen, etta kasinekoko
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saattais muuttua liian pieneks tai suureks jasirtyis jo mitoituksen puolesta seu-
raavaan tai edelliseen kokoon. Tal6in mitoituksen muuttumisen takia késineen

koko olisi véérin merkitty.

7.2.2 Nahkakasineen kriittiset mitat ja niiden selvittaminen

Ennen kasineiden mittaamisprosessia piti tunnistaa mitat, jotka olisivat oleellisa
ké&sineita mitattaessa. Mittojen tuli olla helposti otettavia, ja niiden mittapisteiden
tuli ollaselkeitéd. Mielestani oli térkedé paikallistaa mitat niin, etté ne pystyisivét
kertomaan seka sormiosien pituuden, kasineen pituuden ja leveyden. Kaikkien
sormiosien mittoja tuntui turhalta ottaa mittataulukkoon, joten paédyin siihen tu-
lokseen, etta térkeimmat mitat sormiosista olisivat keskisormen ja peukalon pituus.
Keskisormen pituus mitataan etu- ja keskisormen valista hansikkaan kdmmenpuo-
lelta ja peukalon pituus karjen saumasta peukalon tyveen asti pismmasté kohdasta.
Ké&sineen pituus on helppo mitata keskisormen korkeimmasta kohdasta koh-
tisuoraan k&sineensuun reunaan asti. Kasineen leveyden mittaamiseen soveltui koh-
ta, josta kadsineen tuli olla parhaiten istutettu. Kyseinen kohta sjaitsee kaden rystys-
ten kohdalla. Koska rystysten kohta voi olla hankala méarittda késineessa, mittaus-
kohdaks valittiin pikkusormen ja nimettoman valilla sijaitseva syvennys. Syvennyk-
sesta mitta otetaan kohtisuoraan reunoja vasten niin, etta mittausvaline sivuaa pik-
kusormen ja nimettomén valilla sijaitsevan syvennyksen. Kaikki mitat paétettiin
mittaa kdmmenpuolelta, koska mittojen ottaminen samalta puolelta hansikasta yk-
sinkertaistaa mittojen ottamisen eikd ndin sekoita mittagjaa. Nain myos saastytaén
useamman mittapistekuvan laatimiselta, ja mittataulukko ndyttéa sistimmata. Alla
kuvattu tutkimus osoittaa kaden kriittisten mittojen selvittamisen periaatteen, jossa
selvida kyseiset mitat. Kyseisen tutkimuksen periaatetta pystyy soveltamaan myods
muiden vaatekappaleiden kriittisten mittapisteiden selvittamiseen.

Vuonna 2008 Kwon, Jung, Y ou ja Kim julkaisivat tutkimuksen, jossa he analysoi-
vat k&den mittasuhteita, jotta he pystyisivat méérittdmadn avainmitat kasineiden
kokojarjestelman kannalta. Tutkimuksen alustavassa 0siossa on esitelty useampi

tehty tutkimus, joissa on tutkittu jalaadittu jonkinndkoinen késineiden kokojérjes-



43

telmatal tutkittu kaden mittasuhteita méarittelemala useita kymmenié kaden mitto-
ja. Vuonna 1991 Greiner julkais raportin USA:n armeijassa tehtévasta kaden ant-
ropometrisesta tutkimuksesta, jossa oli lagjaa tilastollista tietoa jopa 86:sta kéden
mittasuhteesta. Nama tiedot oli keratty 2307 ihmiseltg, joista 1003 olivat miehia ja
1304 naisia. Jo vuonna 1986 Robinette ja Annis esittelivét oman kokojarjestelméan
tekoon liittyvan prosessin menetelmét, jossa oli tehty 9 koon kokojarjestelma suo-
jakasineille kemiallisten aineiden kanssa tydskentelyyn. Kyseinen kokojarjestelma
kattoi 95 % kahden muuttujan jakaumasta, jossa muuttujina olivat k&den pituus ja
k&den ymparys. Nama tutkimukset, kuten myds | SO 4418 —standardi, esittavét
avainmitaks kdden pituuden ja ympéaryksen ilman tilastollista todistusaineistoa.
Tutkimuksen tekijét vertailivat yritysten hansikkaiden kokojérjestelmid jatotesivat,
etta niissa kaytetddn yhta tai kahta mittaa k&den pituuden, ympéaryksen tai leveyden
mitasta. Moonin (2005) ja Roebuckin (1995) mukaan kasineen mittavélit kaden
pituuden, ympéaryksen ja leveyden vallla riippuvat usein antropometrisen tiedon ja
materiaalien ominaisuuksista, kasineen istuvuudesta ja valmistuskustannuksista.
Vaikka on toisadta parempi vaimistaa kasinetta pienemmalla sarjontavalilla, jotta
sen kokolgjitelma kattais mahdollismman paljon asiakkaiden kaden mitoituksista,
tulis ottaa huomioon yrityksen oma valmius kustantaa késineen kokolgjitelma.
Nain ollen k&sineen sarjontavali on yrityksen péatettavissa. (Kwon, Jung, You &
Kim 2008, 762—763.)

Tutkimuksessa on esitetty useampi tutkimustapa hyvineen ja huonoineen ominai-
suuksineen, joita tutkijat ovat aiemmin k&yttaneet. Kun Kwon, Jung, You ja Kim
tekivat tutkimusta, antropometriseks tietoldhteeks oli valittu Greinerin (1991)
tekemd raportti USA:n armeijassa tehtévasta kaden antropometrisesta tutkimukses-
ta Ensmmaisena tavoitteena oli tunnistaa avainmitat k&sineen kokojarjestelmélle
tutkimalla kéden mittojen tilastollista suhdetta. USA:n armeijan kéden antropomet-
risesta tutkimuksesta tutkijat poimivat 70 mittaa, jotka olivat oleellisia kasineen
suunnittelun kannalta. Mitat lgjiteltiin pituus-, ympérys- ja leveysmittoihin, minka
jakeen niista valittiin kolme téarkeinta mittaa tutkimalla kirjallisuutta ja yritysten
késineiden suunnittelutapoja ja kokojarjestelmia. Avainmitoiks tutkijat valitsivat
kéaden pituuden, ympéaryksen ja leveyden. Korrelaatioanalyysin (KUVIO 8) avulla
tutkijat selvittivét, ettéd kaden leveysmitoilla oli suurempi korrelaatio kaden levey-
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den ja ympéaryksen suhteen. Kaden ympérys- ja pituusmitoilla oli suurempi korre-
laatio kéden ympéryksen ja pituuden suhteen. Kaden pituusmittojen korrelaatioker-
toimet olivat huomattavasti pienemmét kéden ympérykseen ja leveyteen ndhden,
kun taas ympérys- ja leveysmittojen korrelaatiokerrointen suurimmat arvot jakau-
tuivat ka&den ymparykseen ja leveyteen. Taman takia tutkimuksessa valittiin tarkas-
teltaviksi mittapareiksi kéden pituuden ja ympéaryksen ja pituuden ja leveyden. Y hta
k&den mittaa e ole kannattavaa valita késineen avainmitaksi, koska yhden mitan ja

valitun avainmitan korrelaatio e ndy k&sineen mallissa aiheuttaen kasineen huonon

istuvuuden.
Table 3
Comparison of correlation coefficients: male (illustrated® (Creiner, 1991 ),
Dimension type Hand dimensions Key dimension candidates
Hand Hand Hand
length circumference breadth
Length 0 length 047  NSP 0.1z
dimension 1 height 0.45 M.5. 0.14
D1-tip to wrist-crease length (.35 015 0.13
Circumference D1-interphalangeal joint L8 0.37 034
dlimension circumterence
D2 -distal interphalangeal 0.23 0.34 0.31
joint circumference
D3-proximal interphalangeal  0.29 49 042
Jjoint circumference
Breadth D1-interphalangeal joint 015 047 032
dimension breadth
D2-proximal interphalangeal 0,05 oz2 017
Joint breadth
D5-distal interphalangeal 0.03 M.5. o4
joint breath

# For each hand dimension, the cell showing the highest correlation coetficient is
shaded.
b NS.: Not significant correlation at ¢ = 0.05.

KUVIO 8. Kasineiden korrelaatiokertoimet eri mittoihin néhden (Kwon ym. 2008,
764)

Multiregressioanalyysin (KUV10 9) avulla tutkimuksen tekijét vertailivat avainmit-

taparien vaihtoehtoja korreloiden ne pituus-, ympérys- ja leveysmittoihin. Tulok-
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seks he saivat, ettd kaden pituuden ja ymparyksen mittapari sai suuremmat seli-
tysasteet (korrelaatiokertoimen neliot) kuin pituuden ja leveyden mittapari, minka
seurauksena valittiin k&den pituuden ja ymparyksen mittapari avainmitoiksi koko-
jarjestelman tekemiseen. Tutkijat vertailivat mittapareja my6s muihin mittoihin,
jolloin kéden pituuden ja ympéaryksen mittapari sai hieman paremmat selitysasteet.
(Kwon ym. 2008, 763.)

Table 4
The coefficients of determination ;R:jn in multiple regression analysis (key dimen-
sion candidate pair used as regressors): female (illustraced ™ (Greiner, 19917,

Dimension type Hand dimensions ey dimension
candidate pairs®

HL and HL and

HC HE
Length dimension D1 length 049 0.49
D1 height 053 0.46
DM -tip to wrist-crease length 044 045
Circumference D1-interphalangeal joint circumference 037 0.33
dimension D2-distal interphalangeal joint 0.34 0.30
circumference
D3-proximal interphalangeal joint 045 0.40
circumference
Breadth dimension D1-interphalangeal joint breadth 047 0.35
D2 distal interphalangeal joint breadth 0,18 0,17
D3- proximal interphalangeal joint 020 0.31
breath

* For each hand dimension, shaded is the pair of key dimension candidates
showing a higher coetficient of determination in multiple regression analysis.
5 HL: hand length; HC: hand circumterence; HB: hand breadth.

KUVIO 9. Kasineen multikorrelaatiokertoimet mittoihin néhden (Kwon ym. 2008,
764)

Kun tutkijat alkoivat kehittaa kokojarjestelmaa kasineille, he aoittivat valitsemalla
sopivat pituuden ja ympéryksen sarjontavélit antropometrisen tiedon ja yritysten
kaytettavien sarjontavalien perusteella. Tutkimuksen raportissa huomautettiin, etta
sarjontavaliin vaikuttavat myos materiaalin ominaisuudet, késineen istuvuus ja val-
mistuskustannukset. USA:n armeijan antropometrisen tutkimuksen tietoja kayttéen
tutkijat jakoivat kaden pituuden ja ympéaryksen mittatiedot sarjontavalin avulla mit-

tajakaumaan sukupuolen mukaan. Taulukoimalla ympérys- ja pituusmittavalit nii-
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den risteamiskohtaan gijoitettiin ihmisten lukuméarét, jotka omaavat kyseiset kdsien
mitat. Suurimman prosentuaalisen frekvenssin omaavat mittajakaumeat, jotka olivat
yli 2 %, valittiin kokojarjestelméan. Nain varmistettiin, etta kokojarjestelma kattaa
suurimman osan kohderyhmastéa. (Kwon ym. 2008, 763-765.)

Kyseisen tutkimuksen tulokset tarjoavat tilastollista kannatusta k&den pituuden ja
ympéryksen kéytolle avainmittoina késineen kokojérjestelméan méarittelemisessa.
Vaikka tutkijat tuovat esille kaden pituuden ja ympéryksen mitat sopivina avainmit-
toina, he huomauttavat, etta asiakkaan kannalta on ehka helpompi kayttéa kuiten-
kin k&den pituutta ja leveytta avainmittoina, koska niita on helpompi kéyttaa kaks-
ulotteisessa kéden kaaviossa. Lisaks tutkijat tuovat esille, ettd kyseisen tutkimuk-
sen tuloksiatulisi katsoa erittéin kriittisesti, jos niité soveltaa toiselle vaestolle,
koska toisen vaesttn kéden mitat voivat olla erilaiset. Tutkijat ovat myos sita miel-
t4, etta k&den mittojen ilmaiseminen kasineiden kokomerkinn&ssa on suotavaa, jos
késineen mallin mitoitus perustuu k&den antropometriselle tiedolle. (Kwon ym.
2008, 765-766.)

7.2.3 Nahkakasneiden mittataulukoiden laadinta

Vuoden 2009/2010 talvella Seppéla vaimistutti kuutta erimallista kasinetta. Néihin
malleihin kuuluivat tavallinen nahkak&sine, gjohansikas, pitkévartinen kasine, ké&si-
hansikas ovat vuorilliset. Tama tarkoittaa Sitg, etta naiden kasineiden mitat ovat
vahan suuremmat p&dlta mitattuna kuin gjohansikkaan, koska niissi on varaa vuo-
rille. Tavallinen k&sinemalli on samanlainen, mit& nékee myytavéan useimmiten kau-
poissa. Kyseisen késineen suu ulottuu ranteen péélle, jolloin se suojaa rannetta
kylmemmalla sdalla. Ajohansikas on ohut hansikas, jossa on kdmmenselan paélla
reunan syvennys, joka jattéa osan kdmmenselasta paljaaks. Ranteen ympari kiinnit-

tyy remmi, jossa on painonappi. Pitkéavartisen k&sineen vars ulottuu melkeinpéa
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kyynartaipeeseen. Kasine, jossa on rypytetty vars, ulottuu vaéhan pidemmalle kuin
tavallisen mallinen kasine, muttei kuitenkaan ylla pitkavartisen hansikkaan varren

pituuteen asti. Mokkakasine on malliltaan samanlainen kuin tavallinen nahkakasine.

Mittataulukon kehittéminen alkoi yll& kuvattujen késineparimallien mittaamisella,
jolloin mitattiin yhden parit kasineiden jokaista kokoa. Tavarantoimittgjan mukaan
kasineiden kokojen piti olla samat mallista riippumatta, kun kokolajitelma on sama.
Ompelun aikana tulleet mittaerot saattoivat olla kuitenkin mahdollisia. Tavalliset
ké&sineiden ja gjohansikkaiden kokolgjitelmat olivat S—M ja M—L, kun pitk&vartis-
ten, rypytetylla varrella olevien kasineiden ja mokkakéasinemallin kokolgjitelmat
olivat S, M ja L. Edeltavan kappaleen alussa on kuvattu kaikkien otettujen mittojen
gjainnit. Jokainen k&sine pyrittiin mittaamaan mahdollismman samallatavalla, jotta
mittausmetodi e vaihtelis kovin paljoa eri kasineiden valilla. Mitat pyrittiin myos
toistamaan useamman kerran, jotta pystyttiin saamaan mittatulos mahdollismman
Iéhelle mitan todellista arvoa. Mittaaminen suoritettiin suoralla poytétasolla Seppé-
lan ASK O-osaston tiloissa kéyttéen apuna tavallista mittanauhaa. Koska nahka
saattaa venyd, mittauksen alkana piti varmistaa, ettei nahkaan kohdistu liikaa pai-
nettata vetoa. Tall6in mittatulos olis voinut vadristya. Kasineita e myoskaan so-
vitettu k&teen ennen mittausta samaisesta syysta. Mittauksen aikana saadut tulokset
kirjattiin yl6s. Ennen sitd myds mittapisteiden sjainti ja tarkemmat ottamisohjeet
kirjattiin yl6s, koska niiden perusteella laadittiin seka mittapisteiden kuvaukset etta
mittapistekuvat. Rypytetyn kasineen suuta ei mitattu, koska se oli hankalaa mitata.

Nain ollen suun mitan sopivuuden voi arvioida sovituksen kautta.

Mittataulukon laadinta alkoi alustavalla mittatulosten kirjaamisella. Kaikki mittatu-
lokset kirjattiin samaan Excel-taulukkoon, jolloin niitéa olis helppo vertailla keske-
naan. K oska kasineen mittataulukko on aika suppea, keréttiin Excel-tiedostoon
useampi pieni mittataulukko, jossa oli aina yhden k&sinemallin eri kokojen mitat.
Mittataulukot Sijoitettiin niin, etta samantyyppiset ja saman kokolgjitelman omaavi-
en mallien taulukot olisivat 18hekka&in. Nain taulukon laadinnan toimeksiantajan
kanssa sovittiin, ettd esimerkiks pitké&vartiset kasineet ja kasineet rypytetylla var-

rella olisivat samassa mittataulukossa, koska ainoa eroava ominaisuus niissa on
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varren pituus ja rypytys. Vaikka gjohansikkaissa ja tavallisissa kasineissa oli saman-
lainen kokolgjitelma, jétettiin kyseiset mallit omiin mittataulukoihin, koska tavalli-

nen kasine on vuorillinen toisin kuin gjohansikas.

Seuraavaks kaytiin 18pi saadut mittatulokset ostajan ja ostoassistentin kanssa niin,
etta kasineita soviteltiin ja katsottiin, onko mitta sopiva k&sineelle vai tuleeko sille
tehda jotain. N&in samalla yhtendistettiin vuorillisten kasineiden mitat, koska tava-
rantoimittajan mukaan késineiden mitoituksen piti olla samanlainen riippuen koko-
lgjitelmasta. Taméan jalkeen mitat keréttiin uusiin mittataulukoihin, jotka ulkonéglli-
sesti yhtenéistettiin sagpasmittataulukon kanssa. Késineiden mittapistekuva piirret-
tiin mallga noudattaen niin, etta mittapisteet olisivat esitettynd mahdollismman
tarkasti ja yhtendisesti eri kasnemallien vdilla Vaikka nahka- ja mokkak&sineiden
materiaalit olivatkin erilaiset, kdytettiin niissa samaa mittapistekuvaa. Kyseista mit-
tapistekuvaa paatettiin kayttdd kaikkien kéasinemallien yhteydessa, koska kasineen
mittojen sijainti e muutu, vaikka malli on erilainen. Mahdolliset mittauseroavaisuu-
det on pyritty taldin ilmaisemaan mittataulukossa. Mittataulukoista muut paitsi
pitkavartiset jarypytetyn varren omaavat késineet jatettiin itsendisiks tiedostoiksi.
Pitkévartisten ja rypytetyn varren omaavien kasineiden piti olla mitoiltaan samanlai-

Set, joten muut mitat pysyvéat samoina késinemallista huolimatta paits, etta varren

pituus vaihtelee kasinemallin mukaan.
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8 YHTEENVETO

Jo pelkastédn taustatietoa hakiessa huomattiin, ettel suomenkielista kirjallisuutta
mitoituksesta yleisesti ollut saatavissa. Erityisesti yrityksen kokojérjestelmiin liitty-
vaan kirjallisuuteen olisi tutkimuksen kannalta ollut hyva pdastaa tutustumaan.
Koska suomalaisia antropometrisia tutkimuksia ja kehityst6ita mitoitukseen liittyen
el ollut, j&i suomalainen mitoituskaytanto ilman tieteellista taustaa. Yleisia mittatau-
lukoita, jotka sisdltavét suomalaisten kokomittoja, on joitain olemassa. Toisaalta
pienempida tutkimuksia, kuten esimerkiksi Zhengin, Y u’'n ja Fanin tekema tutkimus,
johon osallistui 456 kiinalaista naista tietysta ikaryhmasta ja eri paikkakunnilta
(Zheng ym. 2007, 699), e ole ainakaan tdman opinnaytetytn tiedonhakuprosessin
aikana l6ytynyt. Suomessa on kehittellla | SO 3635:1981 -standardista muokattu
SFS-EN 13402 -standardi vaatetuksen kokomerkinnastd, joka méarittaa yleisesti
vaatekoon ja vartalon suhdetta (SFS-EN 13402-3 2005, 8), mutta se @ vélttamatta
riitg, jotta pystyttasiin ymmartamaan, kuinka vartalon mitoista voidaan laatia ko-

kojérjestelma vaatetustuotteille.

8.1 Vaatekoon syntyminen

Jotta voidaan laatia hyva kokojarjestelméd, tulis ymmartad, miten vaatekoko muo-
dostuu ja miten sen mitoitus laaditaan. |hmisvartalon tyypit ja muodot ovat hyvin
erilaisia, ja kun laaditaan kokojérjestelméa, on &&rimmaisen vaikeaa tyydyttaa ko-
kojarjestelmalla taysin kaikkiaihmisia. Kaikkia ihmisia tyydyttéva kokojarjestelma
vaatis todella suuren méaran kokoja, mik& mille tahansa yritykselle olis kustannus-
gyista miltei mahdotonta. Y rityksen tulisi 10yt&8 oma kohderyhménsa mitoituksi-
neen, jolle se voi vamistaa sopivankokoista vaatetta seka taloudel lisesti ettd méa-
rdlisesti kannattavalla tavalla. Tama tarkoittaa sit, etta yrityksen vaatetyyppivali-
koimasta tulisi 10yt8a kultainen keskitie vaatekokojen méaran, kokovélien suuruu-

den ja yrityksen vaatevalmistuksen kustannuksien vélilla

Ensmméinen askel kohti vaatekoon mééritysta on antropometriset mittaukset ja
tutkimukset. Oman kohderyhman vartalotyypit ja muodot tulis tunnistaa ja tietda,

millaiset vartalon mittasuhteet ihmisilla on. Jotta mittaustieto olis péteva, tulis
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mittapisteet maarittaa tarkasti mieluiten kayttéen apuna jonkinndkoisié vartalon
pisteitd, jotka on helppo tunnistaa jokaiselta huolimatta hénen vartalotyypista. Mit-
taamisen tulisi tapahtua valvotuissa olosuhteissa ja mahdollismman samankaltaises-
ti kuin muutkin mittaustilanteet, jottei mittaustieto vaaristy esmerkiks mittagjan
mitanottamistulkinnoista. Koska mittaamistilannetta el pysty suorittamaan tysin
valvotusti ja hallitusti, vartaloskannauksen avulla suoritettavat mittaukset luulta-
vasti tulevat lisdantymaan teknologian kehityksen edetessa. Mittatieto tulis kasitel-
[&niin, etta siitd valitaan kohderyhmésegmentti mittojen kannalta ja se jaetaan yri-
tyksen pééttamiin vaihtelualueisiin. Vaihtelualueiden &ariarvojen keskiarvot toimi-

vat kunkin vaatekoon perusvartalomittoina.

Sarjonnan periaatteena on se, etta kaavaa suurennetaan systemaattisesti tarvittavis-
ta pisteista tietyn mitta-arvon verran. Sarjonta suoritetaan peruskaavasta, jonka on
todettu olevan hyvanmallinen. Kun kaavaa suurennetaan jaltai pienennetdan kohde-
ryhmén kokojen perusvartalomittojen valisiin erojen verran, saadaan kokolgjitelma.
Kokolgjitelma voi olla numeerinen tai kirjaimin merkitty. Kun kokolgjitelma merki-
téén numeroin essmerkiks 3444, on talldin kokoarvojen erot pienemmét ja kokoja
on enemman. Kirjaimin merkityssa kokolgjitelmassa esimerkikss XS—XL on vé&
hemmén kokoja ja kokoarvojen erot ovat suuremmat, minké takia sita kéytetaén
usein neule- jatrikoovaatteissa. SFS-EN 13402 -standardissa on méaritelty Suo-
messa kaytettavan kokojarjestelman kokovadlit, mutta kéytettavat mitat yritys voi
paéttaa itse oman kohderyhménsa mukaan. Standardissa méaritelld8n myos, miten
mitat otetaan ja miten méaritetd8n ensigjaiset jatoissijaiset mitat. Kokojen merkin-
tétapaa késitteleva osiota ei ole vield tdman opinndytetydn tekoprosessin aikana

julkaistu.

8.2 Madlimestari tuotantoprosessin osana

Kuten Salo-Mattila on todennut, mallimestarin tyd on muuttunut 1960-luvusta
huomattavasti. Suuri osa tuotannosta on lopettanut toimintansa tai sirtynyt ulko-

maille. Téma on muuttanut mallimestarin tyotehtavié erityisen paljon. Nykyaan
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tiimitydskentelya on yhd enemman, minka seurauksena mallimestareiden tyonkuva
on saattanut sumentua. Vaikka kaavoituksensa ja tuotantonsa ulkoistaneessa yri-
tyksessa mallimestarin kaavoituksellinen osaaminen el paése oikeuksiin, koetaan se
siti térkedks erityisesti oikeanlaisen mitoituksen osaamisen suhteen. Mallimestarin
tyd on myds kansainvalistynyt huimasti, jolloin mallimestarien tulee osata ohjeistaa
selkedsti jatarkasti tuotteen valmistukseen liittyvissi asioissa, joista mitoitus on
yksi téarkeimpi&. (2007, 61-62.)

Seppdalassa ASK O-osaston tuotevalikoima voidaan jakaa tuotteisiin, joiden hank-
kimisprosessissa mallimestari on mukana ja joiden ei ole. Suurimpaan osaan tuot-
teista mallimestari laatii mittataulukot itse tai jonkun valmiin mittataulukon pohjal-
ta. Seppéadla mittataulukkoon lisatdan mittapistekuva, joka kertoo, mista tarkal-
leen mitat otetaan. Mittapistekuva on usein vattamaton, koska valmistajan henki-
[6kunnan kielitaito el valttamétta riitd mittojen kuvauksien ymmartamiseen, ja se
nopeuttaa ja parantaa tuotteen mittamuutosten kasittelyprosessia valmistgjan osal-
ta. Kun tuotteesta tulee nayte, mallimestari mittaa sen, jérjestdd sovituksen elavélla
mallilla, jos tuotteen ndyte on ensmméinen, ja kirjaa kommentit. Kommentit 1&he-
tetdan tavarantoimittgjille, jotka tekevét pyydettavét korjaukset. Koska mallimesta-
rin osa-alueeseen kuuluu nimenomaan tuotteiden mitoitus, tulee hanen huolehtia,
etta tuotteet vastaavat yrityksen kohderyhmélle sopivaa mitoitusta. Mallimestarin

pitéd myos tarvittaessa paivittéa mitoitusta, kun siihen on tarve.

8.3 Mittataulukko

Mittataulukon laadinnan kannalta on oleellista tuntea yrityksen kokojarjestelméa.
Kokojarjestelman perustana ovat kohderyhman mitat. Mittojen lisdks tulis tietéa
yrityksen méérittelema kokolgjitelma, joka yrityksen tulisi laatia niin, ettd se vastai-
s mahdollismman hyvin kohderyhmén mitoitusta, samalla ei kuitenkaan olis liian
suuri ja Sité kautta tuottais yritykselle voittoa. Ennen kokojérjestelman laatimista
tulis yritykselld olla tiedossa kohderyhman ensisijaiset ja toissijaiset mitat, koko-
luokittelu, kokovalit, kokojen méérd, vaatekappaleiden suhteellinen jakautuminen
kokojen kesken ja kokomerkintd. On olemassa myds vamiita standardisoituja ko-

kojérjestelmid, joita voi soveltaa yrityksen kohderyhméan kannalta sopiviks.
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V aatteen mitoitus on tarkeda muodostaa kohderyhmén mitoituksen pohjalta. Koh-
deryhmén mittojen lisaks vaatteen mittoihin vaikuttaa vaatteen istuvuus. Vaatteen
istuvuuteen vaikuttavat kohdeasiakkaan liséksi trendit ja tyyli, materiaali, vaatteen
konteksti ja vaatteen ké&yttotarkoitus. Vaatteen istuvuus muodostuu véjyydesta,
tasgpainosta ja kaavan muodosta. V édjyys muodostuu, kun lisétéén yhteen vartalon
mittojen arvot, vaatteen kayttoon tarvittava mitoitettu lisa ja vaatteen suunnitellun
mallin mitoitettu lisd. Kokojéarjestelméan méérittelemét kokoerot muodostavat lisét-
tynata vahennettyna perusvaatekokoon tai -koosta mittataulukon sarjonnan, jotka
voidaan merkita mittataulukkoon pelkéstéan sarjonta-arvoina, vaatteen kokonaisina

mittoinatai ymparysmittojen tapauksessa puolitettuina mittoina.

Y rityksen toiminnan aikana mittataulukot usein itse muovautuvat yrityksen kayt-
t6o6Nn sopivaan rakenteeseen. Mittataulukon mittojen kuvausten, arvojen, mahdolli-
sen sarjonnan ja yrityksen ja tuotteen tietojen liséksi siind voi olla tuotteen mitoille
sdllittu toleransg, joka on maksimaalinen arvo, jonka tietty mitta voi heittda teo-
reettisesta mitta-arvosta. Rakenne voi vaihdella tuotteesta riippuen. Mittataulukon
liséks yrityksella saattaa olla oma lomake sovitushistorialle, johon voi kirjata
kommentit mittojen mahdollisista virheistd. Yrityksella voi myos olla kéytossd oma
lomake, johon kirjataan tuotteen status eli se, onko tuote hyvaksytty tuotantopro-
sessin seuraavaan vaiheeseen. Mittataulukon tarkeimmét ominaisuudet ovat mitoi-
tuksen toimivuus ja mittataulukon selkeys. Selkeys vahentdd mahdollisten vaarin-
kéasitysten esiintymista ja néin helpottaa tuotantoprosessia tavarantoimittgjan kan-
nata. Mitoituksen toimivuuden selvitys on hankalampi selvittad, koska sen tulis
tapahtua kohderyhmén kautta esmerkiks jonkinnakoisilla kyselyilla. Tama saattaa
jééda vahemmalle huomiolle, jos yrityksella mitoitus e kuulu ykkdsprioriteetteihin.

Lisdks mitoituksen toimivuuden selvittaminen vaatii yritykselta resursseja.
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8.4 Seppélan toimintatapojen yhtendistaminen

Suurin ty® Seppélan toimintatapojen yhtendistémisen kannalta tehtiin alusasujen,
uima-asujen ja yoasujen osalta. Kyseisille kohderyhmille piti kehittéé toimivat mit-
tataulukkopohjat. Mittataulukkorakenne tehtiin aika samantyyppisiksi kuin se, mita
aiemmin oli Seppdldla kaytetty, koska kyseinen rakenne koettiin hyvaks ja selke-
aks alempien kokemuksien perusteella. Mittataulukkopohjat tehtiin rintaliiveille ja
alushousuille, joihin tuli yhtendistetyt mittapisteet ja niiden kuvaukset ja omat ko-
kolgjitelmat. Mittataulukkopohjia tehdessa piti ottaa huomioon pohjan kéyttéhelp-
pous. Nain ollen siihen liitettiin valmiiks kaikki ilmoitetut rintaliivien mitoitukseen
kéytetyt mittapisteet. Lisaks taulukkopohjiin tehtiin valmiiks linkitykset, jotta
kaikki kokolgjitelman mitat ilmestyisivét siihen vain sjoittamalla peruskoon mitat
slle tarkoitettuun sarakkeeseen ja sarjonta-arvot niille tarkoitettuihin. Sama tehtiin

my6s alushousujen mittataulukkopohjaan.

Rintaliivien perusmalleille tehtiin omat valmiit mittataulukot, jolloin niista poistet-
tiin tarpeettomat mittapisteet ja taytettiin peruskoon mitat ja sarjonta. Sarjotut ko-
kojen mitat tarkastettiin ja mittataulukkoon liitettiin tehdyt mittapistekuvat, jotka
vastasivat kyseessa olevaa mallia. Kuvat liitettiin myds omaan kansioon, jotta niita
pystyis kdyttamaan myos muiden mallien mittapistekuvien kehityksessa. Alushou-
sujen perusmallien mittataulukot olivat jo valmiina, mutta niihin piti vaihtaa yhte-
néistetyt mittapisteet vanhojen tilalle. Sama toimenpide tehtiin my6s uima-asuille ja
y6asuille. Olkainten leveyden ja hakasnauhan sarjonnasta ei viela tiedetty, millaista
haetaan tal miké& olis paras vaihtoehto Seppdldle. Taman takia kehitys tapahtui
niin, ettd kehitettiin muutama sarjontataulukkovaihtoehto, joista yrityksen on stten
helppo valita itselleen sopiva. Olkainten leveyden ja hakasnauhan kdyttssa ollut
sarjonta koettiin liilan yksinkertaiseks ja epapatevaks rintaliivien kokojen rinnak-

kaisuuden takia.

Saappaille ja nahkakasinellle tarkoituksena oli kehittdda omat mittataulukot, jotka
olisivat ostgjan ja ostoassistentin apuna, kun he kommentoivat uusia tuotendytteita.
Saappaiden osalta tuli kehittdd mittataulukko mitoista, jotka vaikuttavat eniten

sagppaan istuvuuteen. Kyseisen taulukon avulla pitaisi pystya sagppaan mitoista



sanomaan, mika mitta on liian pieni tai suuri. Nahkakasineille piti myds kehittda
mittataulukot eri kdsinemalleille, jotta niiden kokoa pystyis tarkkailemaan. Edelli-
sen talven mallien piti olla tavarantoimittajan mukaan suurin piirtein samaa kokoa,
mutta siitd huolimatta koot vaihtelivat suuresti eri mallien vailla. Mittaamalla seka
kasinemallit ettd saappaiden mallit voitiin kehittda mittataulukot, jotka toimivat
ohjeistavina apuvdlineina kyseisten tuotendytteiden kommentoinnissa. Eri malleista
kehitettiin mittojen perusteella omat mittataulukot ja niille mittapistekuvat. Osiossa
tarkasteltiin kenkien ja késineiden kokojen muodostumista seka kriittisia mittoja
istuvuuden ja koon muodostumisen kannalta. Kasineiden kriittisten mittojen selvit-
tamisesta editettiin tutkimus, jossa selvitettiin k&sineen kriittiset mitat k&den antro-

pometristen mittasuhteiden avulla.
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Esimerkki sovitushistoria-lomakkeesta (Lee & Steen 2010, 329)
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LIITE 2. Esimerkki kommentointilomakkeesta (Lee & Steen 2010, 330)
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XYZ Product Development, Inc.

Sample Evaluation Comments
PROTO# MWT1770 SIZE RANGE: Missy, 4-18
STYLE# SAMPLE SIZE: 8
SEASON: Fall 20XX DESIGNER: Monica Smith
NAME: Woven Tank DATE FIRST SENT: 2/2/20XX
FIT TYPE: Natural DATE REVISED:
BRAND: XYZ, Career FABRICATION: A7777, Challis

STATUS: Prototype-1

Date

SAMPLE TYPE / ID# | preproduction

STATUS | Approved to production

Detail review

Date

SAMPLE TYPE / ID# |size set

STATUS | Approved to preproduction, use production quality fabic and trims

Detail review

Date

SAMPLE TYPE / ID# |sales sample

STATUS | Approved to size set, send 32-40

Detail review

Date

SAMPLE TYPE / ID# [Prototype-1

STATUS | Approved to Sales Samples, send pattern tracing

Detail review

DATE

SAMPLE STATUS|request for 1st prototype




