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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyd on toiminnallinen ja sen tavoitteena on suunnitella ja valmis-
taa koekappale sarjavalmisteisesta pientuotteesta opinnaytetyon tekijan omalle
yritykselle. Opinnaytetyon paapaino on sen toiminnallisessa osuudessa ja sen ta-
voitteena on tutkia kierratysturkiksen soveltuvuutta piensarjatuotantoon ja sen
hyddyntamista tuotesuunnittelussa yksityisyrittdjan nakokulmasta seka tulosten
pohjalta arvioida piensarjatuotannon toteuttamismahdollisuuksia. Opinnaytetyon
tuloksia hydodynnetaan opinnaytetyon tekijan oman yrityksen, Tmi Lari Lintumaen,

tuotesuunnittelussa ja tuotteiden valmistuksessa.

Opinnaytetyon aiheenvalinta sai alkunsa, kun opinnaytetyon tekijalla oli mahdolli-
suus tyoskennella Suomen nakokulmasta isossa elokuvatuotannossa. Mika Kau-
rismaen elokuva Tyttokuningas on yksi Suomen kaikkien aikojen kalleimpia eloku-
via. Elokuvan puvustuksessa kaytettiin paljon turkisvaatteita ja -asusteita, joita
opinnaytetyon tekija oli tuotannossa valmistamassa. Vaikka elokuvassa oli iso pu-
vustusbudjetti ja uusia turkisnahkoja kaytettiin runsaasti vaatteiden valmistukses-
sa, puvustuksessa hyddynnettiin paljon vanhoja turkiksia materiaalikustannusten
saastamiseksi. Vanhojen turkisten luova kayttd elokuvapuvustuksessa sai opin-
naytetyon tekijan pohtimaan kierratysturkisten mahdollista kaupallista kayttoa

omassa yritystoiminnassaan, joka valikoitui tdman opinnaytetyon aiheeksi.

Opinnaytetyon toiminnallisessa osuudessa suunnitellaan ja valmistetaan saarysti-
met. Valmistusprosessissa tuotteen valmistusvaiheet pyritddn muodostamaan
mahdollisimman yksinkertaisiksi, jotta tuotteen valmistusajasta saataisiin kohtuulli-
nen. Turkisten valmistuksessa on useita tyovaiheita, jotka puuttuvat kangasmate-
riaaleista valmistettavista tuotteista ja sen lisaksi hyvin kasityovaltaisia, mika nos-
taa tuotantokustannuksia tyon ja lisamateriaalien muodossa tavallisiin kangastuot-
teisiin verrattuna. Tyotapojen ja menetelmien tarkoituksenmukaisuudella pyritaan

saavuttamaan hinnaltaan kilpailukykyinen tuote.

Tuotesuunnittelun teoreettisena pohjana kaytetaan Pirkko Anttilan kasityotuotteen

suunnittelu- ja valmistusprosessin teoreettista mallia, johon opinnaytetyon suunnit-



telua ja valmistusta vertaillaan. Teoreettinen malli kuvailee kasityontekijan suunnit-
telu- ja valmistusprosessia ja opinnaytetydssa selvitetaan teorian avulla miten ka-
sityotuote valmistuu ja mitka ulkoiset ja sisaiset voimat siihen vaikuttavat. Suunnit-
telua ja valmistusta pyritddn ymmartamaan syvallisemmin Anttilan teoriamallin

avulla.

Tassa opinnaytetydssa esiteltiin lyhyesti kierratyksessa kaytettavia termeja ja ka-
sitteita kasitekaavioiden avulla, koska arkikielessa kierratyksen yhteydessa kaytet-
tavien termien kaytté on vaihtelevaa ja merkityserot ovat hailyvia. Samalla pereh-
dytaan turkiksen ja tekstiilimateriaalien kierratykseen Suomessa. Kierratysturkik-
sella tarkoitetaan tassa opinnaytetyossa kotitalouksien kaytosta poistamia turkis-
vaatteita tai -nahkoja, joista purkamalla talteenotettua materiaalia voidaan puhdis-

tuksen ja siistimisen jalkeen kayttaa uusien tuotteiden valmistukseen.

Turkis on vaatetusmateriaalina erilainen ominaisuuksiltaan ja koostumukseltaan
muihin materiaaleihin verrattuna. Se kulkee kierratysmateriaalina kuitenkin muiden
synteettisten ja luonnonmateriaalivirtojen mukana ja sen takia tadssa opinnayte-
tyossa turkiksen ominaisuuksia vertaillaan muihin luonnonmateriaaleihin ja vas-
taaviin synteettisiin materiaaleihin ymparistovaikutusten nakokulmasta. Vertailu

toteutetaan elinkaarianalyysin avulla.



2 TMI LARI LINTUMAKI

Tmi Lari Lintumaki on opinnaytetyon tekijan oma yritys, joka on perustettu vuonna
2010 ja toimii nykyaan Turussa. Yritystoiminta lahti kayntiin opiskelujen ohella toi-
mivana yritystoimintana ja se perustettiin helpottamaan materiaalihankinnoissa ja
toiminnassa pienien toimeksiantajayritysten kanssa. Viiden vuoden aikana yritys
on tehnyt erilaisia vaatetusalan alihankintatoita ja keskittynyt turkis- ja nahkavaat-
teiden valmistukseen. Vuonna 2011 toiminta laajeni jalkinealan tGihin opinnayte-
tyon tekijan valmistuttua suutariksi. Yrityksella on runsaat toimintamahdollisuudet

laajan osaamisalueensa vuoksi.

Yritystoiminta on kasvanut viidessd vuodessa melkeinpa harrastustoiminnasta
merkittavaksi sivutyOksi ja opinnaytetyon tekijalla on tarkoitus jatkaa yrityksensa
kehittamista asiakaspalautteiden perusteella. Yritys on saanut vuosien aikana pie-
nen vakiintuneen asiakaskunnan itselleen, joka auttaa yritystd kehittdmaan itse-
aan. Asiakaspalautteiden perusteella yritykselta toivotaan omia tuotteita. Taman
opinnaytetyon tuloksia hyddynnetaan omien tuotteiden valmistus- ja suunnittelu-

mahdollisuuksia pohdittaessa kierratysturkiksista.

2.1 Tuotteet ja palvelut

Lahes kaikki Tmi Lari Lintumaen tekemista toista ovat olleet asiakkaiden tilaustoi-
ta. Yritystoiminnan alussa valmistetut tuotteet olivat hyvin yksinkertaisia, koska
opinnaytetyontekija oli vasta opiskelujensa alussa. Pienet tilaustyot toimivat aluksi
hyvina harjoitustoina. Opiskelujen ja taidon karttuessa on siirrytty asteittain haas-
tavampiin toihin. Kaikki valmistetut tuotteet ovat mittatilaustéitd ja suunnitellaan
asiakkaiden tarpeiden ja toivomusten mukaan. Kuvioissa 1-5 on esitelty Tmi Lari

Lintumaen toita.

Yritys tarjoaa myo6s konsultointia nahka- ja turkisasioissa muille pienyrityksille ja
yrittgjille jotka haluavat kayttaa turkista ja nahkaa omissa tuotteissaan. Opinnayte-

tyon tekija on huomannut, ettd kyseisten materiaalien materiaalitietous on hyvin



spesifista, jota harvalla muiden kasity6alojen edustajilla on. Turkis ja nahka koe-
taan hyvin eksoottisiksi materiaaleiksi, joiden kaytossa halutaan apua. Taman ta-
kia on koettu hyddylliseksi tarjota taman tyyppista palvelua, joka usein johtaa

my0s tyotarjouksiin.

°p

KUVIO 1. Kanikeeppi

KUVIO 2. Sarja miesten kenkia ruskeasta nahasta



KUVIO 4. Naisten jumppatossut



KUVIO 5. Mittatilausmoottoripydraasu mustasta naudan- ja kddrmeennahasta

Talla hetkella yrityksella ei ole omia tuotteita. Omien tuotteiden puutteeseen vai-
kuttaa merkittavasti turkisten ja nahan kalleus. Yrityksella ei ole varaa pitaa arvo-
kasta varastoa, vaan lahes kaikki materiaalit hankitaan ikaista tyota varten erik-
seen. Tassa opinnadytety0ssa kasiteltavista kierratysmateriaaleista toivotaan ole-

van apua oman tuotetuotannon kaynnistamisessa.



2.2 Tyttokuningas-elokuvaprojekti

Yrityksen toistaiseksi suurin tyo on ollut Mika Kaurismaen elokuvassa Tyttokunin-
gas, johon se valmisti turkisasusteita ja -vaatteita elokuvan paahenkildille. Elokuva
on Mika Kaurismaen omistaman Marianna Films Oy:n monikansallinen tuotanto.
Yhtid on erikoistunut kansallisesta nakokulmasta kertoviin elokuviin ja eurooppa-
laisiin yhteistuotantoihin. Mariannan Filmsilla ei ole vakituisia tyotiloja ja jokaiseen
tuotantoon palkataankin henkilokunta ja toimitilat. Tuotantoa varten puvustamon
tilat oli vuokrattu Turun kaupungilta Pansion satamasta, joihin oli rakennettu ompe-
limo-, sovitus-, varasto-, tarpeisto-, puvustus ja maskeeraustilat. Tuotannossa
tyoskenteli 52 paikallista tyontekijaa ja koko elokuvan epookkipuvustus valmistet-
tiin Turun seudulla. Lisaksi tuotanto tyollisti kymmenia paikallisia yrityksia, oppilai-

toksia ja kasityolaisyrittajia alihankkijoina. (Nissinen 2013).

Opinnaytetyon tekija tyoskenteli tiiviisti puvustussuunnittelija Marjatta Nissisen
alaisuudessa elokuvassa. Elokuva perustuu 1500-1600 -luvuilla elaneeseen
Ruotsi-Suomen kuningatar Kristiinaan. Suuri osa elokuvan puvustuksesta valmis-
tettiin kasitydmaisin menetelmin ja ajallensa tyypillisilla tyotavoilla. Puvustussuun-
nittelija oli innokas turkiksen ystava, mika nakyi puvustuksen suunnittelussa ja oli

haastava toteuttaa.

Opinnaytetyon tekija sai puvustussuunnittelijalta luonnokset valmistettavista vaat-
teista ja asusteista, joiden pohjalta tyoskentely tapahtui. TOissa paadyttiin kaytta-
maan varsin tyolaita tekniikoita, kuten esimerkiksi galoneerausta, joka osaltaan
lisasi tydon mielenkiintoisuutta ja kehitti tekijanséd ammattitaitoa. Galoneeraus on
eras turkistyotekniikka, jossa turkista ja jotakin toista materiaalia ommellaan vuoro-
tellen yhteen, jolloin saadaan turkiksen pintavaikutelmaa ja tuntua kevennettya.
Galoneeraus voi toimia myos tehokeinona lyhytkarvaisissa turkiksissa, jos esimer-

kiksi halutaan korostaa voimakkaita linjoja (KUVIO 6).

Tyo6hon kuului suurena osana sovituksissa mukana oloa ja aktiivista ja intensiivista
tydskentelya muun puvustamohenkildokunnan kanssa. Kaytettyja turkismateriaaleja
olivat muun muassa kani, naali, sinikettu, hopeakettu, lammas, fischer ja minkki.

Osassa pukuja kaytettiin harvinaisempiakin materiaaleja, esimerkkind eraaseen



kohtaukseen opinnaytetyon tekijan valmistama hirven kasviparkkinahkainen kes-
kiaikaistyylinen takki (KUVIO 7).

KUVIO 6. Galoneeraustekniikalla valmistettu viimeistelematon lammasjakku. Tyt-

tokuningas—elokuvan puvustusta

Pukujen valmistuksessa kaytettiin paljon kierratysmateriaaleja. Kokonaiset vaat-
teet valmistettiin padasiassa uusista turkiksista, mutta somisteisiin ja pieniin yksi-
tyiskohtiin pyrittiin aktiivisesti 10ytamaan kierratysmateriaalia taloudellisista syista
ja nain haluttiin myos vahentaa arvokkaasta materiaalista syntyvan hukan maaraa.

Tyttokuningas-elokuvan projektissa kaytettyjen kierratysturkisten kayttd oli al-
kusysayksena opinnaytetyon tekijalle alkaa pohtia kierratysturkiksen kayttomah-
dollisuuksia omissa tdissaan. Kierratysturkisten kayttd elokuvissa on luontevaa
uuden materiaalin arvokkuuden takia. Projekti sai pohtimaan kierratysturkiksen
kayttomahdollisuuksia tuotteissa, jotka tulisivat myyntiin ja miten kierratysturkik-
sesta valmistettu tuote soveltuisi yritystoiminnan tuotteiden valmistukseen. Projekti
vaikutti voimakkaasti opinnaytetyon aiheen valintaan.



KUVIO 7. Keskiaikaistyylinen hirvennahkatakki. Tyttokuningas—elokuvan puvus-

tusta
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3 TURKIKSEN KIERRATYS

Kierratys on tuotantoprosessissa yli jaaneen tuotteen, materiaalin tai raaka-aineen
hyodyntamista. Kierratys voidaan jakaa sen mukaan, mita kierratetdan tai miten
kierratetaan (KUVIO 8). Edelleen kierratys voidaan jakaa materiaalin mukaan jat-
teen kierratykseen ja tuotteen kierratykseen seka kierratystavan mukaan uu-
siokayttoon ja uudelleenkayttodon (KUVIO 9). Katso myos liite 1 Kasitekaavion tul-

kitseminen. (Suonuuti 2014).

jate kierratys

Jatteen Jatteen
loppusijoitus  hyddyntdaminen

energiakaytté  Jatteen kierratys tuotteen kierrdtys uusiokdytté uudelleenkayttd

KUVIO 8. Kierratyksen kasitekaavio (Suonuuti 2014)

Kierratyksen ja vihreiden arvojen merkitys kasvaa nykypaivana jatkuvasti. Kulutta-
jat ovat entistd ymparistotietoisempia ja Euroopan Unionin jatedirektiivin tiukentu-
minen ja sen asettamat kierratystavoitteet ohjaavat kuluttajia tekemaan ympariston
kannalta koko ajan parempia valintoja jo tuotteiden ostovaiheessa. EU:n 2012
voimaan tulleiden jatedirektiivien tavoitteiksi on asetettu vuoteen 2016 mennessa
muun muassa, etta kaytdossa on monipuolinen valikoima kasittelymenetelmia, jois-
ta valitaan sopivin ja ettd vahintadan puolet yhdyskuntajatteesta kierratetaan tai
kasitellaan biologisesti. Jatedirektiivin tavoitteina on myos, etta kaatopaikalle sijoi-
tetaan mahdollisimman vahan jatetta ja kierratykseen soveltumaton osa hyoddyn-
netdan energiana ja pyritaan samalla parantuneeseen materiaalitehokkuuteen.

(Ymparistoministerio 2014.)
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Hinkkala (2011, 11-12) esittaa opinnaytetyossaan, ettd Suomessa kierratettaisiin
kotitalouksien tekstiilijatteesta noin 20 %. Tahan kierratysprosenttiin han on paaty-
nyt tutkimalla suurimpien maassamme toimivien tekstiilia keraavien jarjestojen ko-
konaiskeraysmaaria ja vertailemalla niita Tilastokeskuksen antamiin tietoihin kaa-
topaikalle paatyvan tekstiilijatteen maaraan. Opinnaytetyossa tarkastellut jarjestot
olivat Suomen Punainen Risti (SPR), U-landshjalp fran Folk till Folk i Finland rf
(UFF), Pelastusarmeija ja Fida International, joista kaikki ottavat vastaan tekstiilien
lisaksi turkiksia, nahkavaatteita ja kenkia. UFF:n vuoden 2005 vuosikertomuksen
mukaan keratyt tekstiilit raakalajitellaan 12 kategoriaan, mutta lajitteluperusteista
ei anneta tietoa (U-landshjalp fran Folk till Folk 2005.) Vajavaisten tietojen perus-
teella on siis mahdotonta muodostaa kuvaa turkisten kierratyksesta ja kierratetty-

jen turkisten saatavuudesta Suomessa.

Turkiksen kierratysta kuvataan kuviossa yhdeksan, jossa nakyvat turkiksen kierra-
tyksen tarkeimmat kayttotavat. Turkista ja turkisjatetta, kuten mita tahansa muuta-
kin polttokelpoista materiaalia voidaan kayttaa energian tuottamiseen. Ympariston
kannalta tarkeampaa on kuitenkin turkisten hyodyntaminen esimerkiksi uusissa
tuotteissa uusiokayttona tai kertaalleen kaytetyn turkiksen ottaminen uudelleen

kayttoon uudessa yhteydessa uudelleenkayttona.

turkis > turkisjate
Turkiksen Turkiksen Turkisjatteen Turkisjatteen
kierratys energiakaytto kierratys energiakaytto

(esim. turkispalojen
hyédyntdminen)

Uudelleenkaytto Uusiokaytto
(tuotteena) (materiaalina)

KUVIO 9. Turkiksen kierratyksen kasitekaavio (Suonuuti 2014)
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Tilastollisista syista turkis ja tekstiili yhdistetaan samaan luokkaan, mika on tavan-
omaista myos monilla muilla aloilla. Tasta syysta on tarpeellista kuvata tekstiilin ja
turkiksen kasitteellisia yhteyksia, joita kuvataan kuviossa 10. Turkis on omalaatui-

nen materiaali, koska se sisaltaa kahta kasitteellisesti erilaista kuitua.

tekstiilikuitu
muuntokuitu luonnonkuitu tekokuitu
Eldinperainen Kasviperdinen
muuntokuitu muuntokuitu

auh

kaseiinikuitu nahkakuitu viskoosi

nahka

karva —————=> elsinkuitu kasvikuitu

turkis

KUVIO 10. Turkis- ja tekstiilikuidut (Suonuuti 2014)

3.1 Kierratysturkisten hyodyntaminen

Turkisten hyddyntamismahdollisuudet ovat monipuolisia, koska se soveltuu moniin
eri kayttotarkoituksiin. Yleisimmin kierratysturkiksia muodistetaan uusiksi turkis-
vaatteiksi tai niista tehdaan sisustustuotteita. Kierratysturkiksen kunto sanelee uu-
den kayttotarkoituksen ja uudelleenkasittelyyn sopivan tyostotavan. Usein kuiten-
kin suurin ongelma on mielikuvituksen puute, joka rajoittaa sen keksimista, mihin

kaikkeen turkista voidaan kayttaa.
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Muodistamisella tarkoitetaan turkisvaatteen purkamista kokonaan tai osittain ja
turkismateriaalin kayttamista uuden vaatteen tekemiseen. Turkiksen karvapuolta,
eli turkispintaa, voidaan muodistuksen yhteydessa myos kasitellda muun muassa

leikkaamalla ja varjgamalla. (Sorvari, Niemi & Vanska 2002.)

Kierratysturkiksen nahkapohjan kunto vaihtelee suuresti ja sen kunto on arvioitava
tapauskohtaisesti. Nahkapohjan kunnon ollessa huono, esimerkiksi huonon saily-
tyksen takia, taytyy ehka harkita kierratysturkiksen kayttamista tuotteisiin, jotka
eivat joudu yhta suuren rasituksen alaiseksi, kuin esimerkiksi vaatteissa. Tallaisia

tuotteita voivat olla muun muassa sisustustuotteet, pienet asusteet ja somisteet.

Muodistuksen ja pientuotteiden ohella turkista on luonnollista kayttaa somisteina ja
muissa pientuotteissa, joissa perinteisesti kaytetddn nahkatuotteita. Esimerkkina
tasta voisivat olla esimerkiksi jalkineet. Talvijalkineissa kaytetaan laajasti lammas-
turkista vuorina sen kulutuskestavyyden, muihin turkiksiin verrattuna halvan hin-
nan ja lampimyyden takia. Arvoturkiksia, esimerkiksi minkkia ja kettua, kaytetaan
erittain harvoin jalkineissa ja jos kaytetaankin, niin vain yksityiskohdissa. Niiden
kayttd rajoittuu kaytannossa kasityomaisesti valmistettuihin yksittaispareihin, luk-

susjalkinemallistoihin ja yksityishenkildiden tuunauskokeiluihin. (Stolt 2013.)

3.2 Ymparisto ja elinkaarianalyysi

Turkiksen katsotaan olevan luonnollinen, uusiutuva ja kestavan kehityksen mukai-
nen materiaali, koska metsastys noudattaa kestavia periaatteita, joissa elainkan-
nan uusiutuminen ei ole uhattuna (Fur Council of Canada 2014). Nykyaikaisen
turkistuotannon kulmakivia on ravinnekierto. Suomessa turkistuotannossa kayte-
taan turkiselainten rehuna rehukalaa ja paljon ruoantuotannon sivutuotteita, joita
ovat muun muassa teurassivutuotteet ja kalanjalostuksen sivutuotteet. Turkistilo-
jen vuotuiset fosforipaastot ymparistoon ovat 50-100 tonnia, mutta rehuna kayte-
tyn kotimaisen silakan mukana meresta poistuu vuosittain yli 200 tonnia fosforia.
Turkistuotanto siis luovuttaa ymparistoon vahemman fosforia kuin kuluttaa, joten
sillda on meren rehevoitymistd vahentava vaikutus. (Silvenius, Koskinen, Kurppa,

Rekila, Sepponen & Hyvarinen, 9-10.)
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Turkisnahat muokataan erityisissa muokkaamoissa. Muokkauksessa turkisnahkaa
kasitellaan erilaisilla kemikaaleilla eli parkitaan, sita varjataan tai savytetaan ja sii-
hen lisataan oljyja ja rasvoja, jolloin muokattu turkisnahka saadaan sailymaan,
siitd tulee pehmeaa ja kosteutta kestavaa. Muokkausmenetelmia on useita ja se
valitaan kayttotarkoituksen ja varjaysprosessin mukaan. Tyovaihteita on 30 - 70
halutun lopputuloksen mukaan. Yleisia muokkausprosesseja ovat alumiiniparkitus
ja kromiparkitus, joiden merkittavin ero on valmiin turkisnahan lammonkestokyky.
Alumiiniparkitusta kaytetaan luonnonvarisille ja kromiparkitusta varjattaville turkis-

nahoille. (Sorvari ym. 21.)

Turkisten kestavyys ja pitkaikaisyys tekevat siita hyvan kierratysmateriaalin, se
voidaan purkaa ja valmistaa uusiksi muodinmukaisiksi tuotteiksi moneen kertaan,
eivatka sen uudelleenkayttomahdollisuudet rajoitu vain vaatetukseen vaan sita
voidaan kayttaa aina somistuksesta sisustukseen. (Fur Council of Canada 2014;
Furisgreen 2014a; We Are Fur 2014.)

Turkisvaatteiden ymparistokuorma on koko tuotteen elinkaaren aikana suurempi,
kuin vastaavan synteettisen tuotteen. On kuitenkin otettava huomioon, etta syn-
teettisten tekoturkisten oletettu keskimaarainen kayttdaika on n. kaksi vuotta ver-
rattuna turkistuotteiden 20 vuoteen. Kun kayttdaika otetaan huomioon, ovat turkik-
sen ymparistovaikutukset tuotteen elinaikana pienemmat. Tekoturkisten valmis-
tuksessa ei myoskaan paasta rehevoitymista vahentaviin vaikutuksiin. (Silvenius
ym. 2011, 18-29.) Tekoturkisten valmistuksessa kaytetaan synteettisia kuituja, jot-
ka jalostetaan paaasiassa muovien tapaan o6ljyteollisuuden sivutuotteista. Yleisim-
pia valmistusraaka-aineita ovat polyesteri, akryyli ja eri akryylijohdannaiset kuidut,
muun muassa modakryyli. (Boncamper 1995, 225-250; Eberle, Hermeling, Horn-

berger, Kilgus, Menzer & Ring, 123; Fur Council of Canada 2014.)

Oljypohjaisten synteettisten kuitujen suurimpia ongelmia ovat niiden uusiutumat-
tomuus, hajoamattomuus ja hiili- ja raskasmetallipaastot. Synteettisten kuitujen
keksiminen on lisannyt Oljynkulutusta merkittavasti. Toisin, kuin synteettiset kuidut,
kasvi- ja elainperaiset kuidut hajoavat taysin luonnossa. Turkisten muokkauspro-
sessi ei esta turkisnahkaa hajoamasta, se vain hidastaa hajoamisprosessia. Syn-

teettisten kuitujen hajoaminen voi vieda useita satoja vuosia, mutta kaikki luon-
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nonkuidut hajoavat luonnossa ihmisen nakokulmasta suhteellisen lyhyessa ajassa.
(Blackburn 2005, xvi-xvii; Furisgreen 2014b.)

Tarkea tyokalu tuotteen ymparistovaikutuksien arvioinnissa on elinkaarianalyysi,
jossa otetaan huomioon kaikki tuotteen valmistuksen panokset ja tuotokset. Elin-
kaarianalyysin paahyotyja on muun muassa se, ettd sen avulla voidaan vertailla
tuotteiden ominaisuuksia ja mahdollisuutta niiden parantamiseen. (Blackburn
2005, xxi.) Kuviossa 11 on esitetty kuitujen avulla elinkaaren ihannetila, jossa siis
paastaan taydelliseen ravinnekiertoon. Todellisuudessa tahan ihannetilaan ei

paasta minkaan tuotteen kohdalla.

Kuidut
Kuitujen Biohajoava
eristiminen jate
A
N co,
Polymeerien Kompos- H,0
tuotanto toituminen

Kasvit \

Foto- co,
synteesi H,0

Uusiutuvien lahteiden
eristdminen (tarkkelys,
selluloosa jne.)

KUVIO 11. Biohajoavien kuitujen elinkaari R. S. Blackburnin mukaan (2005)

Vertailemalla erilaisten tuotteiden ominaisuuksia ymparistdvaikutuksen kannalta,
voidaan tata kuviota taydentaa kuvaamaan hyddyllisia ja haitallisia ymparistovai-

kutuksia. Kuviota voidaan tassa tapauksessa kayttaa vertailemaan seka turkiksen
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ettd synteettisten tuotteiden ymparistdvaikutuksia ja nahda erilaisten tuotantojen

vaikutus luontoon. (KUVIO 12.)

Hyodyllinen ymparistovaikutus Haitallinen ymparistovaikutus

Alkutuotanto

Hajoaminen Materiaalin
A tuotanto
> Kierratys >
Biohajoava Tuotteiden
jate Valmistus

\ Kayttd
I Biohajoamaton Pitkaaikais-

jate sijoitus

KUVIO 12. Tuotannon ymparistovaikutukset (mukaillen Blackburn 2005, xvii)

Kuviossa kaksitoista materiaalin kierron osat on jaettu hyodyllisiin ja haitallisiin
ymparistovaikutuksiin. Haitalliset ymparistovaikutukset muodostuvat toiminnasta,
jonka sivutuotteena ymparistoon vapautuu paastoja. Tallaista toimintaa on kaikki,
joka jalostaa materiaalia. Hyodylliset ymparistovaikutukset muodostuvat toimin-
nasta, jossa jalostettu materiaali palaa hajoamalla materiaalikiertoon takaisin alku-
tuotantoon. Kuviosta nahdaan miten kierratykseen soveltuva ja kierratykseen kel-
paamaton materiaali sijoittuvat tassa kierrossa hyodyllisiin ja haitallisiin ymparisto-
vaikutuksiin. Turkiksen voidaan ajatella kiertavan ympyraa ympari, toisin kuin syn-
teettisten materiaalien, jotka paatyvat, ehka kierratyksen lapikaytyaan, pitkaaikai-

seen sijoitukseen.



17

4 SAARYSTIMIEN TUOTESUUNNITTELU

Vaatetusalalla, kuten milla tahansa muullakin kasityoalalla, suunnittelulle voi har-
voin esittaa tarkkoja saantoja ja jokaisella kasityOlaisella suunnitteluprosessi on
vahintaankin hieman erilainen jokaisella kerralla. Suunnitteluprosessi vaatii luo-
vuutta ja ongelmanratkaisukykya, jotka eivat ole valttamatta aina systemaattisen
toiminnan tulosta. Olennaista onkin vapaus liukua luontevasti suunnittelun tyovai-
heiden kesken, joka my0s toisaalta on onnistuneen ongelmanratkaisutaidon edel-
lytys. Tuotesuunnittelun voidaan ajatella olevan pitkd ongelmanratkaisujen sarja.
(Luutonen 2015.)

Tuotesuunnitteluun on olemassa useita erilaisia teorioita, joista tassa tyossa kay-
tetaan Pirkko Anttilan kasityotuotteen suunnittelu- ja valmistusprosessin teoriamal-
lia. Se kuvaa hyvin opinnaytetyon tekijan omaa kaytannon suunnittelua ja valmis-
tusta ja on tarkoituksenmukainen, koska se mallintaa kokonaisen kasityon suunnit-

telu- ja valmistusprosessia.

4.1 Tuotesuunnittelun teoreettinen malli

Pirkko Anttila (1996) kuvaa kasityotuotteen suunnittelu- ja valmistusprosessin kul-
kua teoreettisessa mallissaan. Anttilan teorian sisaltd on kiteytetty kaavioon, josta
pystyy nakemaan, etta teoriankin tasolla kyseessa on hyvin luova prosessi, jossa
mennyt on jatkuvasti tekemisissa tulevan kanssa ja palaa takaisin tarkasteltavaksi
toimintakierroksilta ja kehittyy jatkaakseen prosessoitumistaan uudelleen aina uu-
della toimintakierroksella. Toimintakierrosten aikana tieto kasvaa ja jalostuu. (KU-
VIO 13). Tahan prosessiin vaikuttavat seka tekijan etta ymparistosta tulevat arvot
ja asenteet. Suunnittelu- ja valmistusprosessi on monimutkainen tapahtuma, johon
kytkeytyvat kasityontekijan sisaiset ja ymparistosta tulevat vaikutteet jotka yhdisty-
vat tekijallaan jo olevaan ja prosessin aikana hankittuun tietoon. Kaytannon tyo ja
tekijan mielikuvissa oleva suunnittelutyd elavat jatkuvassa vuorovaikutuksessa
toistensa kanssa ajaen prosessia eteenpain. Lopputuloksena on informaation ja-

sentyminen ja jarjestyminen. (Anttila 1993, 128.)
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Anttila pitaa kasityontekijaa keskeisena prosessissa, jonka vastuulla on hallita ko-
ko prosessi ideoinnista valmiin tuotteen valmistukseen asti. Kasityontekijalla on
joko oltava tai hanen on hankittava prosessin aikana tieto- ja taitopadaoma, joka
mahdollistaa kasityotuotteen syntymisen. Marketta Luutosen (2015) mukaan Antti-
lan teoriamalli pyrkii kuvaamaan nimenomaan kokonaista kasityota vastakohtana

ositetulla kasityolla. Kokonaisen kasityon ajatellaan olevan yhden ihmisen tuotos.

Kokonaisen kasityon prosessi konkretisoituu visuaaliseen ja tekniseen suunnitte-
luun ja valmiiseen kasityotuotteeseen. Prosessi alkaa ideoinnista, joka voi sisaltaa
esimerkiksi mielikuvia, haaveita ja hahmotelmia. Kokonaisen kasityon suunnittelu-
ja valmistusprosessi ei etene lineaarisesti, mutta siihen liittyy keskeisesti jo ole-
massa olevan tiedon yhdistaminen uuteen opetettuun ja opittuun tietoon. Kokonai-
seen kasityohon liittyy olennaisesti harjoittelu, kokeilu ja perehtyminen seka val-
mistukseen liittyva ongelmanratkaisu. Kokonaisen kasityon merkkeja ovat luovuus,
ongelmanratkaisu, arviointi ja reflektointi, joista vimeinen voidaan Anttilan teoria-
mallin mukaisesti kasittaa sisaiseksi ja ulkoiseksi palautteeksi. (Pdllanen & Kroger
2006.) Kokonaisen kasityon vastakohtana on ositettu kasityo, joka viittaa kasityo-
hon, jossa tekija ei vastaa yksin koko prosessista. Ositetun kasityon tapauksessa
tuote voi olla esimerkiksi suunnittelijan suunnittelema ja kasityontekijan suunnitel-

mien pohjalta valmistama. (Pollanen ym. 2006; Luutonen 2015.)

Anttilan teoriamallin mukaan ty6 alkaa ajatuksen tasolla, jolloin siitd muodostetaan
sisdinen mielikuva. Mielikuvat syntyvat tekijalla olevan aikaisemman tiedon ja ha-
vaintojen pohjalta. Mita taiteellisemmasta ilmaisusta on kyse, sita tarkeammaksi
mielikuvat muodostuvat koko prosessiin nahden. Tekijalla ei valttamatta tyon alus-
sa ole tarkkaa mielikuvaa valmistettavasta tuotteesta ja alussa luotujen mielikuvien
ja mahdollisten luonnosten pohjalta luotu suunnitelma voi poiketa paljonkin loppu-
tuloksesta. Alussa kasityontekijan on kartoitettava omia resursseja (tieto-taito, tyo-
kalut ja —tilat, aika jne.) ja mahdollisia ulkopuolisia panoksia (esimerkiksi taloudelli-
set ja teknologiset resurssit), jotka seka voivat mahdollistaa etta rajoittaa tydsken-
telyd. Prosessin aikana hahmottuvat tuotteen suunnittelu- ja valmistustavat ja -
tekniikat. Tyon edetessa toimintasuunnitelma tasmentyy, jota kaytetadan prosessin

edistyessa etenemisen seurantaan ja arviointiin. (Anttila 1993, 107-128.)
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Anttilan teoriamallissa ovat tarkeassa osassa palautekanavat. Palaute on teoria-
mallissa jaettu kolmeen osa-alueeseen: ulkoiseen, sisdiseen ja ulospain suuntau-
tuvaan palautteeseen. Kaikki palautteiden osa-alueet yhdessa johtavat muutok-
seen joka muokkaa prosessia koko sen kulun ajan ja ne toimivat kaikkien proses-

sissa mukanaolevien tekijoiden valilla. (Anttila 1993, 108.)

Ulkoinen palaute saadaan hankkimalla se ulkoisesti havaittavin keinoin. Ulkoista
palautetta voidaan hankkia esimerkiksi vertaamalla seka todelliseen tai todellisuu-
teen ettd ympariston arvoihin, asenteisiin ja normeihin. Sisdinen palaute on osa
tekijan sisaista kokemusmaailmaa. Sisaisen palautteen keskiossa on tekijan ko-
kemusten ja elamysten tiedostaminen, joita analysoimalla ja kartoittamalla voidaan
saada tietoa milla tavoin ne vaikuttavat tyoskentelyyn. Sisainen palaute hankitaan
tekijan itseensa kohdistamalla analysoinnilla ja havainnoinnilla, joka johtaa muu-
tokseen ja tiedostamiseen. Sisdisen palautteen voi ajatella olevan ulkoisen ja
ulospain suuntautuvan palautteen summa. Palautteista prosessiin sisaanpain
suuntautuva palaute ohjaa toimintaa ja prosessista ulospain suuntautuvalla palaut-
teella on vaikutus ymparistddnsa muokkaamalla sen arvoja ja asenteita. Jokainen
kasityotuotteen suunnittelu- ja valmistusprosessi on tekijalleen ammattitaitoa sy-
ventava ja uutta opettava prosessi ja samalla silla on vaikutus ymparistoonsa.
(Anttila 1993, 108-110.)

4.2 Tuotesuunnitteluprosessi

Tuotteen suunnittelu aloitettiin tutkimalla kaytettavissa olevia materiaaleja. Opin-
naytetyon tekijalle on vuosien aikana kertynyt varastoon erilaisia turkispaloja ja
vanhoja, asiakkaiden lahjoittamia, turkisvaatteita, joita tutkittiin varteenotettavina
vaihtoehtoina. Kaikki turkikset olivat joko kaytettyja ja vanhoja turkistakkeja tai
leikkuujatetta eli turkispaloja. Suunnittelun pohjaksi valittiin turkispalat ja lammas-
turkki (KUVIO 14; KUVIO 15). Turkispalat olivat sekalaista ja lajittelematonta leik-
kuujatettd ketuista, minkeistd ja lampaista. Kierratysturkiksia kaytettaessa on
haastavaa suunnitella jotakin yhta tietynlaista tuotetta, koska materiaali on laadul-
taan vaihtelevaa. Sarjatuotannon yhdistaminen epatasalaatuiseen materiaaliin

vaatii, etta tuote suunnitellaan materiaalin ehdoilla.



KUVIO 14. Materiaalivaihtoehdoksi valittu lammasturkki

KUVIO 15. Lajittelemattomia turkispaloja
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Tassa tapauksessa huomattiin nopeasti materiaalia tutkittaessa, ettd materiaalin-
kayton kannalta paras tuote olisi sellainen, jota pystyttaisiin helposti ja yksinkertai-
sesti muokkaamaan olemassa olevan materiaalin ehdoilla. Tassa tapauksessa
olisi kiinnitettava huomiota kaavoituksen yksinkertaisuuteen, jotta kierratysmateri-
aali saataisiin yksinkertaisesti ja ajankaytollisesti nopeasti kayttoon. Kaavojen tulisi
olla helposti skaalattavissa tai muuten esimerkiksi lyhennettavissa kaytettavissa

olevan materiaalimaaran mukaan.

Alkumielikuvia opinnaytetyon tekija hahmotteli paassaan ja pohti, minkalaisia tur-
kistuotteita voitaisiin yksinkertaisesti valmistaa vaihtelevasta materiaalista. En-
simmaisena pohdittiin perinteisia vaihtoehtoja, kuten erilaisia myssyja, lapasia ja
penkinlammittimia, mutta niista luovuttiin, koska opinnaytetyon tekija halusi valmis-
ta jotain persoonallisempaa. Toisena vaihtoehtona pohdittiin erilaisia kenkiin tule-
via somisteita, mutta niistakin luovuttiin, koska pelkastaan koristeina kenkiin tule-
vien tuotteiden kiinnostavuutta ei pidetty tarpeeksi riittavana. Erilaisia tuotevaih-

toehtoja etsittiin lehdista ja tarkkailemalla ihmisten pukeutumista.

Lopulta tuotteeksi valikoitui saarystimet, koska opinnaytetyon tekija halusi yhdistaa
mielenkiintonsa ja osaamisensa kenkaalalta turkistuotteisiin. Saarystimet ovat
tuotteena hyvin yksinkertaisia. Yksinkertaisimmillaan ne ovat pelkka putken muo-
toinen kappale, joka pujotetaan jalkaan nilkan kohdalle tuomaan lampoa. Koska
saarystimiin kaytettaisiin turkista, niista haluttiin valmistaa ulkokayttoon tarkoitetut.
Tama tarkoittaisi sita, etta saarystimia kaytettaisiin kenkien paalla, jolloin saarysti-
mien alle taytyisi mahtua tavanomaiset ulkovaatteet ja niitd kaytettaisiin kenkien
paalla, joka tulisi ottaa huomioon kaavoituksessa. Saarystimista ei tehty luonnok-
sia, vaan suunnittelua jatkettiin valmistusprosessin aikana, koska materiaalin me-
nekista ei ollut varmuutta ennen kaavojen valmistusta ja toisaalta oli verrattava

kaavoja materiaalin maaraan ja nain selvittda mita oli mahdollista valmistaa.

4.3 Tuotesuunnitteluprosessin vertailu teoriamalliin

Suunnittelua ja valmistusta on vaikea erottaa tédssa tydssa toisistaan, mika johtuu

materiaalivalinnasta ja toisaalta siita, etta kasitydmaisessa suunnittelu- ja valmis-
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tusprosessissa kummatkin tadydentavat toisiaan ja kayvat kasikadessa. Kierratys-
materiaalista suunniteltaessa ja valmistettaessa on mentava tavallista tarkemmin
materiaalin ehdoilla, koska materiaali ei valttamatta ole ensiluokkaista tai uuden
veroista. Kierratysturkiksesta, kuten uudenkin turkiksen kanssa toimittaessa, tuot-
teita suunniteltaessa ja valmistettaessa ei kaikkea voida tarkkaan suunnitella etu-
kateen ja valmistusvaiheessakin on tehtdva nopeitakin muutoksia alkuperaisiin
suunnitelmiin ja tekijan on otettava huomioon teorian mukaiset rajoitukset ja re-
surssit. Turkis seka kierratys- ettd uutena materiaalina voi olla arvaamaton. Antti-
lan teoriamalli kuvaa hyvin tdmanlaista prosessia, jossa toimintakierroksilta saatu-

ja kokemuksia ja tietoa kaytetaan tarkentamaan mielikuvaa lopputuloksesta.

Anttilan teorian kulmakivi on joustavuus ja ongelmanratkaisukyky, jossa seka si-
sainen ettd ulkoinen palaute vievat prosessia eteenpain. Prosessin aikana on
osattava etsia ja sisaistda uusia vaikutteita ja ideoita samalla, kun vanhoja toimi-
mattomia tai tilanteeseen sopimattomia hylataan. Palaute ohjaa tydta oikeaan
suuntaan ja prosessi jatkuu niin kauan, kunnes paastaa valmiiseen lopputulokseen
eli kasityotuotteeseen. Kaytannon tuotesuunnittelu ja —valmistus noudatteli hyvin
Anttilan teoreettista mallia. Teoreettinen malli tosin on hyvin lavea esitys, jota on
mahdollista soveltaa hyvinkin erilaisiin suunnittelu- ja valmistusprosesseihin. Eri
prosessien kuluessa painotukset vaihtelevat ja jokin vaihe voi jaada pois ja jokin

toinen osa ottaa vallitsevan roolin, joka ohjaa suunnittelua ja valmistusta.

Opinnaytetyossa lapikaydyt suunnittelu- ja valmistus kavivat paapiirteissaan lapi
Anttilan teoriamallin mukaiset vaiheet, jossa kasityontekija lahtee liikkeelle alku-
mielikuvista sopeuttaen ne omaan taitotietoon ja hankkimalla prosessin aikana
seka ulkoista etta sisaista palautetta katsomalla tyotaan kriittisesti ja hankkimalla
ulkopuolisia arvioita seka kaymalla lapi arviointi-, kokeilu ja kehittamiskierroksia.
Anttilan teoria on hyva kuvaus kasityon suunnittelu- ja valmistusprosessista, joka
ottaa huomioon kokonaisuuden ideasta valmiiseen tuotteeseen ja havainnollistaa
sitd, miten prosessi on yhtenainen, antaen sille kuitenkin luovan vapauden. Tyon
taustavoimina toimivat teorian mukaisesti seka opinnaytetyon tekijan omat sisaiset
arvot kierratysmateriaalien kaytosta etta ympariston arvot ja asenteet, joiden voi-

daan ajatella olevan suunnitellun tuotteen asiakaskohderyhma.
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5 SAARYSTIMIEN VALMISTUS

Saarystimien valmistaminen aloitettiin tutkimalla esivalittuja materiaaleja. Tarkoitus
oli tutkia viela valmistuksen aloituksen yhteydessa erilaisten materiaalien soveltu-
mista valmistusteknisesti tuotteen valmistukseen ja paattaa mista materiaalista

olisi hyodyllisinta valmistaa koetuote.

Vanhoja turkiksia muodistettaessa tai valmistettaessa niista uusia tuotteita on en-
simmaiseksi kiinnitettava huomiota turkiksen kuntoon. Turkiksen uudelleenkaytto-
mahdollisuuksiin vaikuttaa erityisesti nahkapohjan kunto, joka on yleensa ensim-
mainen vanhassa turkiksessa, joka haurastuu. Nahkapohjan kunto on tarkastetta-

va usein hieman purkamalla turkisvaatetta, jolloin nahkapohja saadaan nakyviin ja

tunnustelua sen kestavyytta — venyvyytta ja pehmeytta (KUVIO 16).

KUVIO 16. Turkisvaate vuori irrotettuna nahkapohjan tutkimista varten
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Jos se on lilan kovettunut, repeaa tai on muuten hauras, turkista ei voi kayttaa.
Turkiksen karvojen kuntoa tutkittaessa etsitdan kulumia, ns. plaseja eli karvattomia
kohtia, jotka ovat voineet tulla esiin kulumisen my6ta tai muuten visuaalisesti hai-
ritsevia kohtia. Kuluneimpia kohtia tavallisesti ovat taskunsuut ja hihansuut. Kar-
vapuolen kulumat ja plasit ovat usein korjattavissa esimerkiksi poistamalla huono

kohta ja siirtamalla vahingoittumatonta materiaalia vioittuneen tilalle.

Kierratysturkiksista tehtdessa uusia tuotteita etuna on, ettd kierratettavat turkis-
vaatteet voidaan purkaa varsin nopeasti, koska tuote puretaan kokonaisuudes-
saan, eika sita enaa kayteta alkuperaisessa kayttotarkoituksessaan, jolloin purka-
minen voidaan tehda esimerkiksi veitsella. Paatettaessa turkiksen jatkotydsto-
mahdollisuuksia on punnittava tapauskohtaisesti turkiksissa olevien vikojen korja-
uksiin kaytettavan tydmaaran kannattavuus ja kierratysturkiksen soveltuvuus ylei-

sesti sille ajateltuun uusiokayttoon.

Kokonaisten turkisvaatteiden uudelleenkayton etuna on se, etta turkis on jo niin
sanottuna valmiina levyna. Levylla tarkoitetaan joko turkispaloista tai kokonaisista
nahoista erilaisilla leikkaustekniikoilla konetettuja, eli turkisompelukoneella yh-
teenommeltuja, turkislevyja. Turkispaloja kaytettdessa palat on ensin levytettava,
eli yhdistettava konettamalla levyiksi, jonka jalkeen voidaan vasta alkaa valmistaa
itse tuotetta. Saarystimiin paatettiin kayttdaa vanhaa pusakkamallista lammasturk-
kia, joka osoittautui jarkevimmaksi vaihtoehdoksi tyomaaraltaan. Turkispaloissa
olisi ollut lilan paljon vaihtelevuutta laatujen ja varien kesken, etteivat ne olisi riitta-
neet kokonaiseen tuotteeseen. Paloista paatettiin luopua myods suuren tyomaaran

vaatiman levytyksen takia.

Valitun turkisvaatteen tyostaminen alkoi purkamalla siita materiaalit mahdollisim-
man saastaen. Tarkoitus oli hyddyntaa kaikki mahdollinen turkisvaatteeseen kay-
tetyt materiaalit ja osat. Turkiksissa on useita tukikerroksia, joihin kaytetaan useita
eri materiaaleja. Tukikerroksien tarkoitus on estaa turkisnahkojen venyminen kay-
tossa. Naita materiaaleja on mahdollista hyodyntada uusien tuotteiden valmistuk-
sessa, jos niiden kunto ja siisteys vain sen sallivat. Turkin purkaminen aloitettiin
vuorin irrottamisella. Vuorin irrottamisen jalkeen avattiin alavarojen kiinnityspistot

ja turkin osat irrotettiin turkisveitsella avaten levyiksi (KUVIO 17). Osat irrotettiin
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saumojen vieresta ajan saastamiseksi, vaikka turkisommel on helposti purkaantu-
vaa ketjutikkia. Ketjutikki on tikkityyppi, joka muodostuu yhdesta langasta ja jota

voisi kuvailla virkatuksi ketjuksi, joka muodostuu silmukoista.

KUVIO 17. Turkin osien irrotus turkisvetisella leikaten

Turkiksen osalta turkista irrotettiin ja avattiin tarkeimmat ja suurimmat osat eli hihat
ja miehusta. Kaulus, hihansuut, taskupussit, vyotarokaitale hylattiin kulumien ja
osien pienuuden takia. Hihoista ja miehustasta katkottiin pikeerauspistot, joilla pi-
keerauskangas ja villavatiini oli kiinnitetty turkiksen nahkapohjaan. Pikeerauskan-
gas on turkiksen nahkapuolelle kiinnitettava ohut tukikangas, joka on ommeltu tur-
kiksen nahkapohjaan kiinni erityisilla pikeerauspistoilla. Pikeerauspisto on kasin

nahkapuolelta ommeltu ommel, joka kiinnittyy turkisnahan nahkapohjaan, mutta ei
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mene kokonaan nahan |api, jottei karvapuolelle tule lankalenkkeja. Lapimenevat
ompeleet voivat nakya turkiksen oikealla puolella karvojen epatasaisuutena ja ai-
heuttaa esteettista haittaa. Pikeerauskankaan paalle on usein ommeltu myo6s ohut
harsomainen villakangas eli villavatiini, jonka tarkoituksen on parantaa vaatteen

[ammoneristyskykya.

Muotolaskokset avattiin veitselld sauman vieresta ja tukinauhat irrotettiin (KUVIO
18). Muotolaskokset ovat kaksiulotteisessa tasossa olevan kaavan leikkauksia,
jotka ommeltaessa antavat vaatteelle sen kolmiulotteisen muodon. Tukinauha on
turkisnahan reunaan, nahkapuolelle ommeltava venymaton nauha, jonka tarkoitus
on estaa turkisnahan reunan venyminen konetettaessa. Jos turkisnahkojen reunat
konetetaan yhteen ilman tukinauhan antamaa tukea, se voi aiheuttaa rumaa sau-

man kupruilua valmiissa tuotteessa.
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KUVIO 18. Avattava muotolaskos, jonka saumassa nakyvat tukinauhat
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Turkista saatiin irrotettua kayttokelpoisena vuori, pikeerauskangas, villavatiini,
turkishakaset ja —lenkit ja kuitutukinauha seka turkishakaset — ja lenkit (KUVIO 19;
KUVIO 20). Kuitutukinauhaa kaytetaan vaatteen etureunojen tukemiseen ja ryh-
dikkyyden sailyttamiseen. Turkista puretut villavatiini, pikeeraus- ja vuorinkangas
olivat rypistyneet niin pahasti, ettd ne silitettiin ja oiottiin, jolloin niiden uudelleen-
kayttd oli helpompaa. Miehustan ja hihojen nahkapohja tarkistettiin viela huolelli-
sesti levyna repeamien Ioytamiseksi ja korjaamiseksi (KUVIO 21). Miehustasta
I0ydettiin muutama repeama, jotka konetettiin kiinni. Turkis ei vaatinut muita tyo-

vaiheita.

KUVIO 19. Materiaalinaytteet: villavatiini, kuitutukinauha, pikeerauskangas ja vuo-

rikangas

KUVIO 20. Turkishakaset ja —lenkit
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KUVIO 21. Puretun turkin nahkapohja tarkistettiin repeamien |6ytamiseksi

KUVIO 22. Puretun turkin miehusta, villavatiini, vuori-, tuki- ja pikeerauskankaat
siistittyina ja valmiina uudelleenkaytettaviksi
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5.1 Kaavoitus ja sovitus

Saarystimien kaavoituksessa pohdittiin eri mahdollisuuksia valmistaa kaavat. En-
simmainen vaihtoehto olisi ollut muotoilla kankaasta mallin paalle haluttu muoto,
josta oltaisiin pystytty jaljentdamaan kaavat, mutta kaavat paadyttiin piirtdmaan Niilo
Wirtasen Jalkinetyontekijan kasikirjassa (1943) esitteleman jalkineiden kaavaopin
mukaan, koska opinnaytetyon tekijalld on aikaisempaa kokemusta kaavojen piir-
tamisesta kyseisella jarjestelmalla. Saarystimien kaavojen piirtdmiseen sovellettiin
kaavaopin saappaanvarsien piirtdmisohjeita (KUVIO 23).

KUVIO 23. Saappaanvarren peruskaavan piirtdminen, josta kuositeltu saarystin
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Saarystimien kaavojen piirtaminen aloitettiin piirtamalla saappaanvarsien perus-
kaava, josta kuosittelemalla ja silmamaaraisesti piirtamalla viimeisteltiin haluttu
muoto. Ensimmaisen vaiheen kaavojen oli tarkoitus olla karkea arvio varsinaisista
saarystimista, koska lopullinen muoto haluttiin paattda sovituksessa. Kooksi paa-
tettiin piirtda saarystin, joka sopisi henkildille joiden jalankoko olisi n. 38.

Ensimmaisista kaavoista valmistettiin sovitusvaate valkoisesta puuvillakankaasta,
jota sovitettiin koehenkilon paalle (KUVIO 24; KUVIO 25). Valkoisen puuvillakan-
kaan etu on siina, etta siihen on helppo merkita tarvittavia muutoksia sovituksessa
yksinkertaisesti kynalla. Ensimmaisessa sovituksessa jouduttiin tekemaan jonkin
verran muutoksia, koska pohkeen valjyysvara oli huomattavan iso ja sita paatettiin
pienentaa. Samalla huomattiin myos saarystimen olevan liian tiukka nilkan kohdal-
ta. Muutokset merkittiin sovitusvaatteeseen, josta ne siirrettiin peruskaavaan (KU-
VIO 26). Muutoksien jalkeen ommeltiin toinen sovitusvaate, joka osoittautui hyvak-

Si

KUVIO 24. Ensimmainen sovitusvaate



KUVIO 25. Ensimmainen ja toinen sovitusvaate puettuina

KUVIO 26. Sovitusvaate, jossa nakyvat muutosmerkinnat
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Viimeisten muutosten kaavoihin siirtamisen jalkeen saarystimiin mitoitettiin au-
kaisukohta. Aukaisukohtaan merkittiin turkishakasten ja -lenkkien paikat. Kaavoi-
hin piirrettiin allemenovara, joka tarkoittaa kuinka paljon saarystimen aukaisukoh-
dan reunat menevat paallekkain. Kaavoihin piirrettiin vuorin osat ja alavarat seka
tarvittavat kohdistusmerkit ompelua varten. Tasta niin sanotusta peruskaavasta,
johon kaikki tuotteeseen tarvittavat kaavanosat on piirretty paallekkain, irrotettiin

kaikki yksittaiset kaavanosat omiksi kaavoikseen, joiden perusteella saarystimet
valmistettiin. (KUVIO 27; KUVIO 28.)
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KUVIO 27. Saarystimen peruskaava, jossa nakyvat kaikki kohdistusmerkit ja osien
kaavat



34

i

K
&
3 ¢
=T
4

KUVIO 28. Peruskaavasta irrotettujen saarystimien osien kaavat tarvittavine koh-
distus- ja apumerkkeineen

5.2 Leikkaus, sisatyot ja konetus

Ennen leikkausta tehtiin leikkuusuunnitelma, eli aseteltin kaavat turkislevyjen
paalle (KUVIO 29). Leikkauksessa on otettava huomioon turkiksen pinta tuotteen
oikealla puolella, jotta saarystimista saataisiin identtisen nakdiset ja turkiksen pinta
molemmassa saarystimessa saadaan tasapainoisen nakoiseksi. Turkiksen pintaa
tutkittiin levyn oikealta puolelta ja tehtiin tarvittavat merkinnat kaavojen kohdista-
mista varten. Kaavoituksessa oli otettu huomioon turkislevyn koko, jotta kaavan

osat pystyttiin leikkaamaan kokonaisina kappaleina.
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KUVIO 29. Leikkuusuunnitelman tekeminen

Kaavat jaljennettiin turkiksen nahkapuolelle, jonka jalkeen ne leikattiin irti levyista.
Jaljentamisessa kaytetaan tavallisesti erityista hopeakynaa, joka jattaa jaljen nah-
kaan, joka on helposti poistettavissa (KUVIO 30). Nain valtytdan rumilta merkeilta
valmiissa tuotteessa ja silta, ettd merkkikynan muste imeytyisi nahkapohjan lapi
karvapuolelle ja tahraisi karvaa. Osat leikattiin turkisveista kayttaen, joka on turkik-
sen leikkaukseen suunniteltu erikoisveitsi (KUVIO 31). Veitsessa kaytetaan kulmit-
tain halkaistua partakoneen terda. Halkaisun ansiosta veitsen karki kapenee ka-
peaksi, jolloin leikkauksen syvyytta on helppo saataa materiaalin mukaan. Turkista
leikattaessa on otettava huomioon leikkauksen syvyys, etteivat turkiksen karvat
katkea karvapuolelta. Jos karvat vahingossa katkeavat leikkuukohdasta, se nakyy
valmiissa tuotteessa kulumamaisena ja ohutkarvaisena kohtana ja on pahimmas-

sa tapauksessa korjattava jalkikateen.
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Turkisosien leikkaamisen jalkeen aloitettiin sisatdiden valmistelu. Sisatdilla tarkoi-
tetaan turkisvaatteissa tukikerrosten ompelua ja taskupussien, alavarojen, kaan-
teiden, kauluksen ja muiden sellaisten kiinnittamista. Tassa tyossa sisatdiden
maara oli hyvin vahainen, koska kyseessa ei ole varsinaisesti vaate, johon tulisi
monimutkaisia rakenteita, kuten kaulus tai taskut. Pikeerauskankaasta leikattiin
kaavojen avulla turkisosia vastaavat palat pikeerausta varten. Pikeerauskangas
jatettiin reilusti ylimaaraista reunojen kaantamista varten. Saarystimissa paatettiin
olla kayttamatta tukinauhoja saumoissa tyon nopeuttamiseksi. Sen sijaan pikee-
rauskangas pikeerattiin kasin pikeerauspistoin (KUVIO 32; KUVIO 33) ja pikee-
rauskankaan reunat kaannettiin tukemaan saumoja konetettaessa (KUVIO 34).
Pikeeraskankaan reunassa olevan taitteen arveltiin antavan riittavasti tukea sau-

malle.

KUVIO 30. Kaavojen jaljentaminen levyyn hopeakynalla



KUVIO 31. Osien leikkaaminen turkisveitsella

KUVIO 32. Pikeerauspiston ompeleminen kasin
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KUVIO 33. Pikeerauspisto

KUVIO 34. Pikeerauskangas kaannettynd reunan mukaan estdamaan sauman ve-

nymista
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Pikeeraamisen ja pikeerauskankaan reunojen kaantamisen jalkeen turkisosat oli-
vat valmiita konetettaviksi. Osat konetettiin turkisompelukoneella. Turkiskone on
erityisesti turkiksia varten suunniteltu ketjutikkikone, jolla pystytaan ompelemaan
turkisnahkojen nahkapohjat vastakkain ilman, ettd sauman sisaan joutuu karvaa.
Turkiskoneen toiminta perustuu kahteen pyoreaan levyyn, jotka puristavat turkik-
sen nahkapohjat yhteen ja samalla syottavat materiaalia eteenpain. Turkisompelu-
koneella ommeltaessa kaytetaan konetuspiikkia, jolla tydonnetaan tyon edistyessa
karva alas karvapuolelle pois saumasta. (KUVIO 36.) Turkisompelukoneella ompe-

lemisesta puhutaan ammattikielessa konettamisena.

KUVIO 35. Turkisosat pikeerattuina ja valmiina konetettaviksi

Turkisompelukoneella ommeltaessa on kiinnitettdava huomiota sauman leveyteen
ja tikin kireyteen, jotta turkissauma saadaan avattua konetuksen jalkeen. Turkis-

koneen sauma mahdollistaa sauman tasoittamisen, eli avaamisen, hyvin tasaisek-
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si, jolloin nahkapohjasta tulee kaytanndllisesti katsoen taysin tasainen, eika sau-
man epatasaisuus erotu tyon oikealle puolelle. Taman takia langankireys ei saa
olla liian 106ysa eika liian kirea. Tikin ollessa liian kired sauma ei avaudu ja nahka-
pohja ei tasoitu toivotulla tavalla ja jos taas tikki on liilan |0ysa, saumasta tulee
heikko ja 10ysa, jolloin sen kestavyys karsii ja turkispohjan reunat paasevat heilu-
maan toisiaan vasten heikentaen saumaa. Loysa sauma myos nakyy tyon oikealle
puolelle. Sauma voidaan avata joko siihen suunnitellulla tyokalulla, saumaraudalla,
tai tavallisimmin yksittaisten tdiden kohdalla turkisveitsen peralla painamalla ja

liv'uttamalla saumaa pitkin, jolloin sauma avautuu (KUVIO 37; KUVIO 38).

KUVIO 36. Turkisompelukone ja sillda ompeleminen. Kuvassa vasemmalla kone-

tuspiikki, jolla karva painetaan pois saumasta juuri ennen ompelua



KUVIO 37. Turkissauman avaaminen turkisveitsen kannalla
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KUVIO 38. Tasaiseksi avattu turkissauma
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KUVIO 39. Saarystin turkisosat konetettuina yhteen

5.3 Vuoritus ja viimeistely

Konetuksen jalkeen vuorikankaasta leikattiin kaavojen mukaan vuorin osat, jotka
ommeltiin valmiiksi ja saumat silitettiin tasaisiksi. Saarystimien alavarat suunnitel-
tiin valmistettaviksi materiaaliksi kaytetyn takin nahkaosista, mutta ne osoittautui-
vat osia leikattaessa haurastuneiksi. Alavarat ovat kappaleita, joiden avulla vaat-
teiden reunat saadaan huoliteltua siistin nakoisiksi. Vuorin osien leikkaamisen jal-
keen huomattiin, ettd vuorikangasta oli niin reilusti jaljella, etta siita voitiin valmis-
taa vinonauhaa, jonka avulla saarystimien reunat saatiin huoliteltua. Vinonauha
valmistetaan kankaasta taysvinoon eli loimeen nahden 45 asteen kulmassa suika-
leita leikkaamalla, jotka ommellaan myds n. 45 asteen kulmassa yhteen jousta-
vuuden sailyttamiseksi. Ompelun jalkeen nauha taitetaan keskelta kahtia ja silite-
taan taitteelle. Nauha kiinnitetdan tuotteeseen taitereunaa pitkin. Taysvinoon leik-

kaaminen tekee nauhasta joustavaa, jolloin sitd voidaan kiinnittda helposti kaare-
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viin reunoihin eika se ala kiristaa saumassa, joka voisi aiheuttaa rumaa vaantyilya

tuotteessa.

Vinonauha konetettiin saarystimien ulkoreunoihin, toista kiinnitysreunaa lukuun
ottamatta. Toiseen kiinnitysreunaan konetettiin alavaraksi turkiskaistale, jonka
avulla turkishakaset kiinnitettin myohemmin. Vinonauhan reuna kaannettiin sisa-
puolelle ja kiinnitettiin nahkapohjaan joustavin pistoin joka viimeistelee ja varmis-

taa reunojen huolittelun ja siistin ulkonaon (KUVIO 40).

KUVIO 40. Vinonauhan kiinnittaminen

Vinonauhan kiinnittamisen jalkeen saarystimiin merkittiin kaavojen mukaan tur-
kishakasten ja —lenkkien paikat. Turkishakasilla ja lenkeilla saarystimet suljetaan
ja avataan. Turkislenkkeja varten tehtiin merkittyihin paikkoihin viillot, joiden lapi

lenkki pujotetaan turkispuolelle. Lenkin kiinnityspaa jaa turkiksen nahkapuolelle,
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johon se kiinnitettiin kaksinkertaisella langalla kasin. Kiinnityspaan alle laitettiin
pala kuitutukinauhaa tukemaan kiinnitysta ja jakamaan vedon aiheuttamaa rasitus-

ta tasaisemmin nahkapohjaan (KUVIO 41).

KUVIO 41. Turkislenkin kiinnittdminen ja valmis turkislenkki oikealta puolelta

Turkishakaset ommeltiin toiseen kiinnitysreunaan, johon oli konetettu turkisalava-
ra. Turkishakanen ommellaan nahkapohjaan kiinni tuotteen sisapuolelle pain (KU-
VIO 42). Kiinnittdmisen jalkeen turkisalavara kdannetaan turkishakasen paalle ja

alavaraan tehdaan reiat, joista pujotetaan hakasen koukku ja kiinnitystappi lapi.
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Turkishakasesta jaa nakyviin vain taittuva koukkuosa alavaran puolelle, eikd se

nay lainkaan tuotteen ulkopuolelle tuotteen ollessa kiinni.

KUVIO 42. Turkishakasen kiinnittdminen ja valmis turkishakanen alavaran puolelta

Turkishakasten ja -lenkkien jalkeen vuori neulattiin eli kiinnitettiin nuppineuloilla
vinonauhaan reunoja myoten. Nain varmistuttiin, ettei vuori kirista ja veda tuotetta
vaaraan muotoon ennen lopullista kiinnitysta. Vuori kiinnitettiin piilopistoilla reunoja
pitkin. (KUVIO 43.) Piilopisto on ommel, jossa lanka kulkee materiaalin sisalla eika
nay tyon oikealle puolelle kdytanndssa lainkaan.
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KUVIO 43. Vuorin Kiinnittdmisen tydvaiheet: neulaaminen ja ompeleminen piilopis-

toin. Alinna valmis kiinnitys



47

Lopuksi saarystimet viimeisteltiin katkomalla langanpaat ja harjaamalla ne valmis-
tuksen aikana niihin kertyneista irtokarvoista ja nostamalla tyovaiheiden aikana

painunut karva hoyryttamalla ja kampaamalla.

e

KUVIO 44. Valmiit saarystimet
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6 TULOKSET JA POHDINTA

Opinnaytetyon toiminnallisen osuuden tavoitteena oli suunnitella ja valmistaa koe-
kappale pientuotteesta opinnaytetyon tekijan omalle yritykselle ja tutkia sen sovel-
tumista mahdolliseen piensarjatuotantoon. Opinnaytetydssa suunniteltiin ja valmis-
tettiin saarystimet turkistakista. Materiaalina paadyttiin kayttdamaan turkistakista
talteenotettua materiaalia, koska kaytettavissa olevista kierratysmateriaaleista
haasteita aiheutti turkispalojen ja leikkuujatteen kaytto, joiden levyttdminen on ai-
kavievaa tyota ja joka selvasti nostaisi lopputuotteen hintaa liilan korkealle sarja-
valmisteiselle tuotteelle. Jatkossa voisikin ajatella, etta turkispaloja hydodynnetaan
turkisvaatteista saadun materiaalin ohella, eika yksindan uusien tuotteiden materi-

aalina.

Opinnaytetyon tapauksessa osoittautui, ettei tuotetta pystyttaisi valmistamaan pe-
rinteisend sarjatyona, jossa kaikki valmistettavat tuotteet olisivat identtisia. Koe-
kappaleen perusteella voidaan sanoa, etta kierratysturkisten kaytto olisi mahdollis-
ta niin, etta tuotteita valmistettaisiin era, jossa tuotteet olisivat kaikki ehka eri mate-
riaalista ja kaikki hieman eri kokoisia, mutta sarjatyd siind mielessa, etta kaikki
tuotteet sisaltaisivat paaasiassa samat tyOvaiheet. Nain valmistusta voidaan hel-

posti nopeuttaa tekemalla yksi tydvaihe kerrallaan.

Kierratysturkiksista saatava materiaalin maara voi vaihdella suuresti, joka vaikeut-
taa hankittavan ja olemassa olevan materiaalin riittoisuuden maarittamista. Saa-
rystinten tapauksessa kaytettya turkistakkia voidaan pitaa poikkeuksellisen hyvin
sailyneena ja vahan kaytettyna, jolloin siita saatiin kayttoon osa melkein kaikista
siihen kaytetyista materiaaleista. Tulevaisuudessa kokemuksen karttuessa materi-
aalisaannin arvioiminen varmasti helpottuu. Kierratysturkisten kaytté on hyva vaih-
toehto materiaalin huokean hinnan takia, verrattuna uusiin turkiksiin, jotka voivat
olla hyvinkin arvokkaita. Kierratysturkisten vaihtelevan laadun ja hankalahkon
hankintatavan takia suurempien erien valmistaminen voi osoittautua hankalaksi.
Opinnaytety0ssa saatujen tulosten perusteella voidaan kuitenkin todeta, etta tuo-
tesuunnittelu kierratysturkiksesta on hedelmallista ja siita valmistetut tuotteet ovat

tulevaisuudessa kannattavia tuotteita jatkokehittaa.
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Opinnaytetyossa esitetyt suunnittelu- ja valmistus seurasivat hyvin pitkalti Pirkko
Anttilan teoriamallia, joka osoitti, kuinka vapaita kyseiset prosessit ovat kasityo-
laisammateissa. Valmistus- ja suunnitteluprosessi vaikuttavat jatkuvasti toisiinsa ja
ne ovat alttiita seka tekijan sisaisille etta ulkopuolelta tuleville vaikutteille. Teoria-
malli kuitenkin osoitti, etta prosessi, jonka lopputuotteena on kasityotuote, on teki-

jalleen tarkea prosessi ammatillisessa kehittymisessa.

Tassa opinnaytetyossa perehdyttiin myos turkiksen kierratykseen Suomessa koti-
talouksien tekemien tekstiili- ja vaatepoistojen osana ja samalla selvitettiin kierra-
tyksen kasitteistoa. Opinnaytetydssa ilmeni, jatedirektiivit tiukentuvat koko ajan
EU:n alueella ja lainsaadanndlla pyritdan ohjaamaan kuluttajiakin, jatteenkeraajien
ja tuottajien ohella, kierrattamaan ja parantamaan materiaalitehokkuutta. Kotitalo-
uksien kierrattamista tekstiileista on saatavilla kiitettavasti tutkimus- ja tilastotietoa,
mutta kotitalouspoistojen sisaltamien turkisvaatteiden osuudesta ei ole yleisesti
saatavilla olevaa tietoa, mika tekee mahdottomaksi arvioida kotitalouksien turkis-

vaatteiden kierratysta ja turkismateriaalin maarallista uusiokayttoa.

Yrittajan nakokulmasta kierratysturkisten kaytté on mielekasta, mutta kayttokelpoi-
sen materiaalin hankkiminen on hankalaa, koska sen etsiminen jaa kaytannossa
kirpputoriloytdjen ja mahdollisten asiakkaiden lahjoitusten varaan. Ongelmana on,
ettei turkista kasitella tilastollisista syista erillisena materiaalina tekstiilijatteessa ja
etteivat Suomessa toimivat tekstiilia keraavat jarjestdt anna tietoa lajitteluperus-
teistaan. Tama tekee osaltaan melkeinpa mahdottomaksi yksityisyrittajan kierra-
tysmateriaalin hankinnan suuremmassa mittakaavassa turkiksen osalta lajittelija-

tahon puuttuessa.

Elinkaarianalyysi osoittautui hyodylliseksi tyokaluksi, joka on kayttokelpoinen arvi-
oidessa erilaisten materiaalien luontoystavallisyytta. Turkistuotteiden elinkaariana-
lyysi osoitti, etta turkiksella on oma paikkansa nykypaivan ekologisessa ajattelussa
ja kestavassa kehityksessa, silla se pystytaan hydodyntamaan seka polttojatteena
ettd maatuvana materiaalina joka palaa takaisin ravinnekiertoon. Synteettiset ma-
teriaalit sen sijaan vaativat usein pitkaaikaissijoitusta, jolla on saastuttava vaikutus.
Turkiksen kayttoon vaikuttaa kuitenkin paljon sen hyvin pitkaan sailynyt statusar-

VO, joka tuskin on muuttumassa lahiaikoina.
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LIITE 1

KASITEKAAVION LUKUOHJE

HEERARKIA KOOSTUMUS FUNKTIO MONIULOTTEISUUS

— e T

Hierarkkinen suhde (puudiagrammi) vallitsee laajemman ylakasitteen (tekstiili-
kuitu) ja sitd suppeamman alakasitteen (luonnonkuitu) valilla. Alakasite voidaan

ajatella ylakasitteen erikoistapaukseksi.

Koostumussuhteessa (kampadiagrammi) alakasitteet ovat osia ylakasitteena

olevasta kokonaisuudesta, esimerkiksi turkis koostuu nahasta ja karvoista.

Funktiosuhde (nuoli) on kasitesuhde, jota ei voida luokitella hierarkkiseksi tai
koostumussuhteeksi (esimerkiksi ajalliset, paikalliset, toiminnalliset, valineelliset
seka alkuperaan ja syntyyn liittyvat suhteet). Funktiosuhteen tyyppi kay yleensa
ilmi maaritelman kielellisestd muodosta. Esimerkiksi jétteen ja jatteen hyddyn-

tdmisen valilla on funktiosuhde.

Moniulotteisessa kasitejarjestelmassa (puudiagrammin lihavoitu viiva) ylaka-
sitteesta paastaan erilaisiin alakasitevalikoimiin kayttamalla eri jaotteluperustei-
ta. Useasta eri ulottuvuudesta poimittuja alakasitteita voidaan yhdistaa uusiksi

kasitteiksi. Jaotteluperuste on usein merkitty lihavoidun viivan viereen.

Lahde: Suonuuti, S. 2014. Sanastokeskus TSK. Helsinki.



