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TIIVISTELMA

Opinnaytetydn tavoitteena oli selvittd&, kuinka valmistetaan ja ohjeistetaan
onnistunut brodeeraus. Tyodssa kasitelladn brodeerauksen eri vaiheita
seka niissa tarvittavia valineita. Lisaksi perehdytaan siihen, miten hyvélaa-
tuinen brodeeraus rakentuu ja minkéalaisia asioita on otettava huomioon
onnistunutta brodeerausta valmistettaessa ja siina tarvittavia materiaaleja
valittaessa.

Opinnaytetyon tarkoituksena oli laatia mahdollisimman selke& ohjeistus
Lahden ammattikorkeakoulussa kaytettaville Tajiman brodeerausohjelmis-
tolle seka brodeerauskoneelle. Brodeerauksesta ei enéa jarjesteta erillista
opetusta, joten ohjeistuksia tarvittiin itsenaista opiskelua varten. Ohjeistuk-
sien kirjoittamista varten harjoiteltiin brodeerausohjelman ja -koneen kayt-
to6a seka perehdyttiin niiden toimintoihin. Vaiheista otettiin havainnollistavia
kuvia, joita kaytettiin ohjeistuksissa. Kirjoittamisen apuna kaytettiin myos
aiemmin laadittuja ohjeistuksia seka englannin kielisia kayttdohjeita.

Teoriaosuudessa perehdytdan tekniseen kirjoittamiseen ja hyvan ohjeis-
tuksen laatimiseen. Tyon aikana myds opastettiin muotoilijaopiskelijaa bro-
deerausten valmistamisessa hanen opinnaytetyomallistoaan varten, minka
vuoksi tyossa kasitelladn myos hieman tydnohjausta ja tydnopastusta.

Tyon tuloksena syntyi kaksi erillista ohjeistusta: toinen Tajiman brodee-
rausohjelmistolle ja toinen brodeerauskoneelle. Ohjeet ovat tarkoitettu
aloittelijoille, ja niissa esitellaédn ohjelman ja koneen perustoiminta vaihe
vaiheelta brodeeraamisen alkuun paasemiseksi.

Asiasanat: brodeeraus, konekirjonta, tekninen kirjoittaminen, ohjeistus,
opastus
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ABSTRACT

The objective of this study was to investigate how to make successful em-
broidery and how to produce instructions for that. The embroidery process
is described step by step to show how good embroidery is constructed.
The equipment and material that are needed in the process are intro-
duced. There is also a description of how to choose them to get the best
result.

The aim of the thesis was to create clear instructions for Tajima’s embroi-
dery software and embroidery machine, which are used in Lahti University
of Applied Sciences. Instructions were needed so that embroidery can be
studied independently, because there is no more separate teaching of that
subject. The process started with learning how the software and machine
works and what functions they have. The data were gathered from instruc-
tions that had been written before, as well as from English user manuals.

The theory section examines technical writing and how to write a good
manual. Part of the work was to guide how the embroidery software and
machine works because a fashion design student wanted to do embroi-
dery for her collection and needed help, so the study also investigates oc-
cupational instruction and guidance.

The result of the study is two separate sets of instructions, one for the em-
broidery software and the other for the embroidery machine. Instructions
were designed for beginners and they were meant to help in getting
started with embroidery.

Key words: embroidery, technical writing, instructions, guidance
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1 JOHDANTO

Brodeeraus tarkoittaa koneella kirjottua, tikeistd muodostuvaa kuviota.
Brodeerauksia kaytetaan kaikenlaisissa tekstiileissa, mutta eniten brodee-
rauksiin térmaa yritysten ja urheiluseurojen logojen muodossa tyo- ja ur-
heiluvaatteissa. Nykyaan brodeerauksia kehitellaén kaytettavaksi jopa aly-

tekstiileissa ja terveydenhuollossa.

Tassa tyossa kaydaan lapi brodeerauksen eri vaiheita aina brodeerausoh-
jelman valmistelusta valmiin brodeerauksen viimeistelyyn. Liséksi pereh-
dytaan konekirjonnassa kaytettaviin tarvikkeisiin seka brodeerauksen laa-
tuun vaikuttaviin tekijoihin. Brodeerauksesta [0ytyy melko vdhan painettua
materiaalia, ja brodeerausohjelmistojen ja -koneiden kayttbohjeet ovat
useimmiten englanninkielisia. Kaytannon tyéssa on kuitenkin oivallettava
asioita, joita oppaista ei valttamatta I0ydy. Brodeerauksen laatuun vaikut-
taakin suuresti brodeeraajan kokemus ja asiantuntemus. Digitointi eli bro-
deerauskuvan muuttaminen brodeerauskoneella luettavaan muotoon seka
tikkien lisays brodeerattavaan kuvaan ovat merkittavimpia tekijoita brodee-
rauksen onnistumiselle. TAman lisdksi onnistuneeseen lopputulokseen vai-
kuttavat mm. brodeerattavan materiaalin pingotus ja tukeminen seka tyo-
hon sopivien brodeerauslankojen ja -neulojen valinta. Kaikki brodeerauk-

sen vaiheet tulee kuitenkin ottaa huomioon kokonaisuutta valmistettaessa.

Tyon tarkoituksena oli laatia mahdollisimman selke& ohjeistus Lahden Am-
mattikorkeakoulun brodeerausohjelmistolle (Tajima DG/ML by Pulse) seka
brodeerauskoneelle (Tajima TEJT-C "Neo”), ettéa brodeerausta voi jat-
kossa opiskella itsendisesti, silla siitd ei enéa jarjesteta erillistd opetusta.
Ohjeistuksen laatimisessa kaytettiin apuna aiemmin tehtyja ohjeistuksia,
ohjelmiston ja koneen englannin kielisia kayttboppaita seké kaytannon ko-
keiluja. Teoriaosuudessa kasitellaan teknista kirjoittamista seka hyvan oh-
jeistuksen laatimista. Tarkeimmat asiat ohjeistusta laadittaessa ovat sel-
keys ja kohderyhméan maarittaminen. Ohjeiden on oltava ymmarrettavat, ja

tekstin sisélto ja kielen taso on suunniteltava kohderyhman mukaan.



Ohjeistuksen laatimisen liséksi tython kuului opastaa kaytdnnodssa bro-
deerausohjelmiston ja -koneen kayttva muotoiluinstituutin opiskelijalle.
H&an valmisti opinnaytetydmallistoonsa brodeerattavia pintoja ja tarvitsi
apua niiden digitoimisessa, brodeerausraamien kayttssa seka koneen oh-
jelmoinnissa. Tydssa kasitellaan tahan liittyen hieman tydénohjauksen ja
tyonopastuksen keskeisempia asioita.



2 BRODEERAUS ELI KONEKIRJONTA

Brodeeraus tarkoittaa koneella kirjottua kuviota, joka muodostuu erilaisista
tikeista. Kirjontakuvio ommellaan tekstiiliin tarkoitukseen suunnitellulla eri-

koisompelukoneella.

2.1 Brodeeraukset

Brodeeraaminen on helppo tapa lisata tekstia ja kuvia suoraan tekstiiliin.
Kirjonta voidaan tehda suoraan tuotteeseen tai silitettavana tai ommelta-
vana irtomerkkind. Brodeerauksia nakyy eniten yritysten logoina tyévaat-
teissa, seurojen logoina urheiluvaatteissa seka tuotemerkkeind mainosta-
varoissa, mutta brodeerauksia tehdaan lahes kaikenlaisiin vaatteisiin,
asusteisiin ja kodintekstiileihin. Brodeeraus on niin yleistd, etta todennakai-

sesti jokaiselta 16ytyy jokin tuote, jossa sitd on kaytetty.

Konekirjonta ei kuulu enda pelkastaan suurten yritysten massatuotantoon,
vaan se on levinnyt myés pienten yritysten keskuuteen, silla nykyaan bro-
deerauskoneita on laajasti saatavilla niin koti-, ammatti- ja teollisuuskayt-
toéon. Digitaalisten brodeerauskoneiden ja -ohjelmien parempi saatavuus
on vaikuttanut kilpailun kasvuun ja hintojen alenemiseen. (McCann & Bry-
son 2009, 279.) Brodeeraukseen erikoistuneet koneet on suunniteltu toimi-
maan tietokone datan kanssa. Data ohjaa brodeerauskonetta tikkaamaan
tietokoneella ohjelmoidun kuvion ja osoittaa muun muassa varinvaihdot ja

langankatkaisut. (ColDesi Inc 2016a.)

Uusien brodeerauskoneiden ja -ohjelmien ansiosta alalla on kehitetty uu-
denlaisia sovelluksia ja keksintdja. Esimerkiksi korjaavaa kirurgiaa varten
on kehitelty brodeerattuja, mittojen mukaan valmistettuja nivelsiteita. Bro-
deerauksia on myds esitetty ratkaisuksi lintulaumojen térmaysten aiheutta-
mille vahingoille lentokoneiden siivissa seké elektroniikan tarkkaan asette-
luun alytekstiileihin. (McCann & Bryson 2009, 280.)



2.2 Brodeerauskoneet ja kirjonnan historia

Kirjonnan historia alkoi jo muinaisesta Egyptista, jossa vaatteita koristeltiin
kasin kirjomalla. Vanhin olemassa oleva kirjonta on keskiajalta, jolloin kir-
jontaa kaytettiin kirkollisissa messupuvuissa. Silloin kirjontaa vaatteissa pi-
dettiin vaurauden merkkina. Ensimmaisen kasinkirjontakoneen kehitteli Jo-
shua Heilman 1800-luvulla, ja keksintba seurasivat nopeasti sukkula- ja
ketjutikkikirjontamenetelmat. (ColDesi Inc 2016c.) 1860-luvulla Isaak
Groebli keksi ompelukone inspiraationaan ensimmaisen kirjontakoneen,
jossa kaytetdan neulaa ja sukkulaa. Kone nimettiin Schiffliksi sukkulan
muodon perusteella. Mydohemmin vuonna 1898 Groeblin vanhin poika ke-
hitteli automaattisen Schifflin, johon mahtui jopa 312 neulaa. Koneet olivat
niin suuria, etta ne soveltuivat ainoastaan teollisuuskayttoéon. (Collins
2010.) Suuremmissa malleissa neuloja saattoi olla jopa 1400, ja jokainen
oli langoitettava uudelleen varia vaihdettaessa (McCann & Bryson 2009,
281).

Nykyiset brodeerauskoneet perustuvat Schifflin toimintaperiaatteeseen,
mutta ne ovat taysin automatisoituja seka tietokoneistettuja (Collins 2010).
Yleisimpid ovat monipéaiset kirjontakoneet, joilla voidaan brodeerata useaa
kappaletta samaan aikaan. Singer esitteli ensimmaisen monipaisen kirjon-
takoneen vuonna 1911. Koneessa oli kuusi ompelupaata, ja se soveltui
hyvin pienten brodeerausten tikkaamiseen, mutta kone oli hidas ja teho-
ton. Viimeisimmalla teknologialla varustetut koneet tulivat markkinoille
1950-luvulla. Koneet ovat tietokoneistettuja, ja niissa on automaattinen va-
rinvaihto ja langankatkaisu. Monipéaiset brodeerauskoneet voivat olla va-
rustettu jopa 30:11a ompelupaalla, ja niilla voidaan brodeerata tasaisten
kankaiden lisaksi myds moniulotteisiin tekstiileihin, kuten lippalakkeihin
seka viimeisteltyihin tuotteisiin. (McCann & Bryson 2009, 281-282.)

Kotimarkkinoille tarkoitetut koneet ovat pienempia, kevyempia ja edulli-
sempia. Koneet ovat useimmiten yksipaisia, jolloin voi kirjoa vain yhta bro-
deerausta kerrallaan ja tydhon tarvitaan vain yksi tyontekija. Koneet ovat

kuitenkin hyvin nopeita, ja ne voivat ommella yli 2000 tikkid minuutissa.



(McCann & Bryson 2009, 282.) Lahden Ammattikorkeakoulun brodeeraus-
kone on malliltaan Tajima TEJT-C "Neo” (KUVA 1). Kone on yksipainen, ja
siina on 15 neulaa seka lankaa, joten yhdessa brodeerauksessa voidaan
kayttaa 15 eri varia. Koneella voidaan tehda brodeerauksia erimuotoisille

kappaleille oikeanlaista raamia kayttamalla.

KUVA 1. Tajima TEJT-C "Neo” brodeerauskone.

2.3 Brodeerauskonevalmistajat ja brodeerausohjelmistot

Brodeerauskonevalmistajilla on useimmiten omat brodeerausohjelmis-
tonsa. Suosituimpia valmistajia teollisuuden keskuudessa ovat Tajima,
SWEF, Avancé, Melco ja Brother. Tajimalla on mahtava maine ammattilais-
tuotteena, ja SWF on arvostettu brandi, jota usein verrataan Tajiman
kanssa. Markkinoiden uusin tulokas on Avancé, jonka suosio on koko ajan
kasvamassa. Brotherin tuotteet ovat tarkoitettu enimméakseen kotikayttéén



ja Melcon tuotteet sijoittuvat teollisuus- ja kotikayttoisten koneiden vali-

maastoon. (ColDesi Inc 2016a.)

SWF ja Avenceé kayttavat molemmat Sierra Stitch Era ohjelmistoa (Col-
Desi Inc 2016b). Melcon kayttdama ohjelmisto on nimeltaan Design Shop,
ja Brotherin ohjelmisto on PE-Design (Brother International Corporation
2016; Melco International 2014). Tajiman brodeerausohjelmisto on Tajima
DG/ML by Pulse. Lahden ammattikorkeakoulussa kaytettavissa oleva bro-

deerausohjelma ja -kone ovat Tajiman valmistamia.

Tajima on japanilainen yhtio, joka kehitti ensimmaisen monipaisen brodee-
rauskoneensa vuonna 1964. Tajima on tuottanut yli 3000 brodeerauskone-
mallia asiakkailleen yli 100 maahan ympari maailmaa. (Tajima Group
2016a.) Tajiman brodeerausohjelma Tajima DG/ML by Pulse on teollisuu-
dessa johtavassa asemassa tikkien laadussa. Pulsella on 25 vuoden ko-
kemus brodeerausalalta, ja se pysyy vielakin markkinoiden johdossa ainut-

laatuisilla ja omaperadisilla innovaatioilla. (Tajima Group 2016b.)

Pulse on vektoripohjainen brodeerausohjelma. Brodeerauksen valmistami-
nen vektoreista on seka nopein etta helpoin tapa, ja jokainen brodeeraaja
vaatii naitda ominaisuuksia hyvalta ohjelmalta. Ohjelmassa kaytetaan vek-
toriteknologiaa, koska silloin varit sailyvat ennallaan ja kuvapisteita tarvit-
see luoda mahdollisimman vahan, jolloin kuvien muuttaminen tikeiksi on
helpompaa. Pulse toimii hyvin piirustusohjelmien, kuten Adobe Illustratorin
ja CorelDRAW:N kanssa, silla ne tukevat vektorigrafiikkamuotoa. Vektori-
grafiikka tukee Bezier-viivaa, joka sallii linjojen luomisen mahdollisimman
vahaisilla kuvapisteilla. Talldin muotojen ja linjojen muokkaaminen on hel-
pompaa eikd muotoja tarvitse piirtdaa aina uudestaan. Pulseen voi tuoda
vektorikuvioita suoraan piirustusohjelmista, jolloin brodeerausohjelman
kaytdssa ovat samat kuvapisteet ja varit, ja kuvion digitoimisen voi aloittaa

suoraan kuviota end& muokkaamatta. (Tajima Group 2016b.)



3 DIGITOINTI

Digitointi on vaihe, jossa kuvio muutetaan sellaiseen muotoon, ettéa bro-
deerauskone pystyy lukemaan sen. Digitointi tehd&én tietokoneella, ja oh-

jelma tallennetaan brodeerauskoneen vaatimaan muotoon.

3.1 Digitoinnin vaikutus laatuun

Digitointi ei ole niin yksinkertaista tyota kuin miltd se kuulostaa, vaan se
vaatii opettelua ja harjoittelua. Kirjonnan laatu riippuukin usein digitoijan
ammattitaidosta ja asiantuntemuksesta. Hyvan digitoijan on ymmarrettava,
kuinka brodeerausohjelma seka brodeerauskone toimivat. Laadukkaan
lopputuloksen takaamiseksi on suunniteltava huolella mm. brodeerauksen
varinvaihtojen jarjestys seka tikkien pituus, tiheys ja suunta. Taman lisaksi
digitoinnissa on otettava huomioon kaytettava kangastyyppi seka tarvitta-
vat tukitikkaukset ja -materiaalit laadukkaan lopputuloksen varmista-
miseksi. My0os digitoitavan kuvan laatu vaikuttaa lopputulokseen. (McCann
& Bryson 2009, 283.)

Digitoitava kuva voi olla valokuva, skannattu kuva tai jollakin piirustusohjel-
malla piirretty kuva. Kuva tuodaan brodeerausohjelmaan ja valmistellaan
sopivaksi ennen digitointia. (McCann & Bryson 2009, 283.) Brodeerausoh-
jelmalla voi myos itse piirtaa vektorikuvia. Parhaan brodeeraustuloksen
saa kayttamalla vektorigrafiikkamuotoisia kuvia, koska niiden kuvapisteet
ja varit sailyvat tarkkoina. Vektorigrafiikkakuvan etuna on myés se, etta
kuva voidaan rakentaa jo piirustusohjelmassa valmiiksi tasoille, jolloin kir-

jontajarjestykseen pystyy vaikuttamaan jo piirtdmisvaiheessa.

3.2 Tikkityypit ja niiden asetukset

Brodeerausohjelmassa on valittavana useita tikkityyppeja. Tyypillisimpia
tikkityyppeja ovat tayttotikit, reunustikit eli satiinitikit seka juoksutikit, mutta

naiden lisaksi voidaan kirjoa myds esimerkiksi ristipisto- tai ketjutikkeja.



Tayttotikkeja kaytetaan brodeerattaessa yhtenaista pintaa. Tayttotikin tayt-
tokuvion voi valita useista ennalta maaritellyista vaihtoehdoista, joita digi-
toija voi myds muokata haluamanlaisikseen. Myds kokonaan uuden taytto-
tikin suunnitteleminen on mahdollista. Satiinitikkeja kaytetaan paaasiassa
tayttotikkien reunustuksessa seké fonteissa, mutta niitéa voidaan kayttaa
my06s omina kuvioinaan. Tikkien ominaisuuksia muuttamalla saadaan nii-
den asetukset asetettua oikeanlaisiksi jokaista brodeerausta varten. Tarvit-
taessa tikkien alle kirjotaan tukitikkauksia kirjonnan vaaristymisen esta-
miseksi. (McCann & Bryson 2009, 284.)

Tikkien asetukset on valittava huolella, jotta saavutetaan haluttu lopputu-
los. Tayttotikkaukseen on valittava tayttokuvio, tikkauksen suunta ja sopiva
tikkien tiheys tai pituus kuviosta riippuen (KUVA 2). Reunustikkauksiin on
valittava reunuksen leveys seka tikkien pituus, tiheys ja kulma. Lisaksi ku-
vion kulmien muotoa voidaan muokata teravasta pydristettyihin. Reunus-
tikkauksiin voidaan vaihtaa myos tayttokuvio. Juoksutikille valitaan tikki-
tyyppi seka tikinpituus. Juoksutikkeja voidaan kirjoa yksinkertaisina tai mo-

ninkertaisina sek& ohjelmoituina kuvioina. Erilaisia asetuksia kayttamalla

brodeerauksesta saadaan monimuotoisempi.

L insRe Pra———

KUVA 2. Erilaisia tayttotikkauksia.



3.3 Kirjontajarjestys

Kirjonnan ja varinvaihtojen jarjestys vaikuttavat brodeerauksen lopputulok-
seen. Ensimmaiseksi kirjotaan tarvittavat tukitikkaukset. Seuraavaksi kirjo-
taan osion tayttotikkaus, ja tAméan jalkeen osioon voidaan kirjoa reunatik-

kaus.

Samanvariset alueet kannattaa kirjoa perakkain, mikali se on brodeerauk-
sen kannalta mahdollista, koska silloin varinvaihtojen seka ylimaaraisten
langankatkaisujen méaara minimoidaan. Kuviossa 1 on esitetty looginen Kir-
jontajarjestys, joka alkaa tasopalkin ylimmé&sta osiosta ja kulkee taso ker-
rallaan alaspain. Langankatkaisujen ja varinvaihtojen maara on hyva pitaa
pienend, koska ne pidentavat brodeerauksen valmistusaikaa. Brodeerauk-
sen samanvariset osiot kannattaa myos jarjestaa niin, etta kirjonta kulkee
loogista reittid, eikd hypi paikasta toiseen. Aloitus- ja lopetuspisteet kan-

nattaa maaritella niin, ettd osiosta on helppoa liikkua seuraavaan.

Needle 9: Aztec Gold
1 = & 3| X X Multiple Clients
2 f‘ = 3| X 3¢ complexFil

3 ¢f 3 #| X ¥ complexFil
4 %V = & $| X ¥ complexFil
5 ﬂb ® & ¥ )| 3 complex Fil
6 «® @ 3| X ¥ complexFil
7 *} 3 | X 3| complexFin
8 ’\’ = & 8| X 3¢ complexFil

Needle 11: Lilac

Needle 17: Unknown

Needle 10: Evergreen

KUVIO 1. Looginen kirjontajarjestys. (Tajima DG/ML by Pulse)
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4 BRODEERAUKSEN TUKEMINEN JA VIIMEISTELY

Brodeeraus voidaan tehda melkein minkalaiselle materiaalille tahansa,
kunhan se tuetaan hyvin. Suurin osa brodeerauksien epaonnistumisista
johtuu huonosta tai vaaranlaisesta tuesta. Kirjontakuvio vaikuttaa brodee-
rattavan kankaan valintaan tai painvastoin kangas vaikuttaa kirjontakuvion
valintaan. Parhaiten brodeerattavaksi sopivat kudotut ja joustamattomat
kankaat. (Huttunen & Vahtera 2001.) Brodeerattava materiaali pingotetaan
brodeerausraamiin, jotta kangas pysyy paikoillaan ja on tarpeeksi kireana
brodeerausta varten. Kankaan tukemiseen kaytetdan myaos erilaisia tuki-

materiaaleja.

4.1 Brodeerausraamit

Brodeerausraami on kiristyslaite, joka pitdd kankaan paikallaan koko bro-
deerauksen aikana. Raamia voidaan kiristaa ja l6yséata kankaan asetta-
miseksi paikoilleen ja poistamiseksi raamista. Raami myds méaarittaa alu-
een, jolle voidaan brodeerata. (McCann & Bryson 2009, 285.) Brodeeraus-
raameja on erikokoisia ja -tyyppisia (KUVA 3). Kaytettavan raamin koko
riippuu brodeerattavan alueen koosta. Paras lopputulos saadaan, kun raa-

min koko valitaan mahdollisimman lahelle brodeerattavan kuvion kokoa.

Mitd suurempi raami tydhon on valittu, sitd enemman kangas pystyy veny-
maan (Huttunen & Vahtera 2001).

KUVA 3. Erilaisia brodeerausraameja.
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Periaatteessa mita tahansa vaatekappaleita, jotka mahtuvat koneen bro-
deerausneulojen alle, voidaan brodeerata. Paitojen ja hattujen lisaksi voi-
daan brodeerata esimerkiksi matkalaukkuja ja patjoja. (ColDesi Inc
2016d.) Erimuotoisten kappaleiden kirjonnassa on kaytettava erilaisia bro-
deerausraameja, joihin kangas pingotetaan. Yleisimmin kaytettava raami-
tyyppi on tasoraami, jota kaytetaan, kun brodeerataan tasaisia pintoja.
Niitd on seka pyoreita etta neliskulmaisia. Tasoraamin lisaksi myés merk-
kiraameja kaytetddn tasaisia pintoja brodeerattaessa. Merkkiraamit ovat
tasoraameja tukevampia, koska ne ovat myds niin suuria, etté koko bro-
deerattavissa oleva pinta-ala on hyddynnettavissa. Lakkiraamilla voidaan
brodeerata lippalakkeja ja sylinteriraamia kaytetaan kartiomaisten kappa-
leiden, kuten sukkien ja kapeiden hihojen brodeeraamisessa. Liséksi on
olemassa raameja, joissa kangasta ei pingoteta, vaan raamien jousikiristys

puristaa kankaan niiden valiin.

4.2 Pingotus

Kangas pingotetaan brodeerausraamiin, jotta se pysyy tukevasti paikal-
laan brodeerauksen aikana (KUVA 4). Kangas on pingotettava raamiin
niin, etta loimen ja kuteen suunnat pysyvat suorina ja yhdensuuntaisina
raamiin nahden koko raamin matkalta. Liian I6ysa pingotus voi aiheuttaa
kankaaseen ryppyja, kun taas liian tiukka pingotus voi vaantaa loimea ja
kudetta, mika nékyy kankaassa, kun se irrotetaan raamista. Ohuet kankaat
voivat rikkoutua raamissa tai raami voi aiheuttaa niihin ndkyvia painautu-
mia. Tama voidaan valttaa, kun kankaan sijasta raamiin pingotetaan vain
tukikangas ja brodeerattava kangas asetetaan tukikankaan ja raamin
padlle. Tukikangas voi olla limautuvaa tai kankaiden kiinnittdmiseen toi-
siinsa voidaan kayttaa sprayliimaa. (McCann & Bryson 2009, 285.) Kirjot-
taessa joustaville materiaaleille on tarkeda tukea koko brodeerausraamin
ala joustamattomaksi. Jos tuetaan vain brodeerattavan kuvion kokoinen
alue, kangas voi paasta venymaan kuvion ja raamin véliselta alueelta.
(Huttunen & Vahtera 2001.)
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KUVA 4. Kankaan pingotus brodeerausraamiin.

4.3 Tukimateriaalit

Tukimateriaalit estavat brodeerattavan materiaalin ja brodeerattavan ku-
vion venymista, rypistymista, hajoamista seka vinoutumista. Tukimateriaali
toimii iskunvaimentimena neulan lavistaessa paalliskankaan, ja se pitaa ti-
kit paikoillaan vahingoittamatta paalliskangasta. (McCann & Bryson 2009,
285.) Tukikangas lisatdan brodeerattavan kankaan alapuolelle. Tukikan-
gas voidaan myos pingottaa brodeerausraamiin yhdessa brodeerattavan
kankaan kanssa. Brodeerausraamin aiheuttamien painaumien valtta-
miseksi raamiin voidaan pingottaa pelkka tukikangas, jonka paalle brodee-

rattava kangas asetetaan.

Oikeanlaisen tukikankaan valinta on tarkeda hyvan brodeeraustuloksen
saavuttamiseksi. Tukimateriaalin on kestettava koko brodeerauksen ajan,
silla jos tukikangas repedaa tai venyy, eivat tikit kohdistu valttaméatta enaa
oikeisiin kohtiin (Huttunen & Vahtera 2001). Yleisimpia tukikangastyyppeja
ovat kuitukankaat ja limautuvat tukikankaat, joita on saatavilla eri vahvui-
sina (KUVA 5). Tukikankaat voivat olla repaistavia, leikattavia tai vesi-
liukoisia. Repaistavat tukikankaat repaistaén ja leikattavat tukikankaat lei-
kataan irti brodeerauksen takapuolelta. Vesiliukoiset tukikankaat poiste-
taan joko laittamalla brodeeraus kuumaan tai kylméaéan veteen tai silitta-
malla. (McCann & Bryson 2009, 286.)
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KUVA 5. Erilaisia tukimateriaaleja (Bezginova 2013).

Tukikankaan valintaan vaikuttaa brodeerattavan kankaan joustavuus seka
kestavyys. Myods kankaan rakenne on otettava huomioon tukimateriaalia
valittaessa: heikot kankaat ja joustavat neulokset vaativat enemman tukea
kuin raskaammat kudotut kankaat. (McCann & Bryson 2009, 286.) Kudot-
tujen kankaiden tukemiseen kaytetaan yleensa repaistavia tukikankaita,
koska itse brodeerattava kangas on joustamaton. Joustaville kankaille, ku-
ten trikoolle ja collegelle kaytetaan puolestaan leikattavia tukikankaita, silla
ne ovat repaistavia kestdvampia ja joustamattomampia. Enemman tukea
tarvittaessa niitd voidaan asettaa kaksi kerrosta ristikkain. (Huttunen &
Vahtera 2001.) Lapinékyville kankaille seka kankaille, joiden kummatkin
puolet ovat valmiissa tuotteessa nakyvilla, kannattaa valita vesiliukoinen
tukikangas (McCann & Bryson 2009, 286). Vesiliukoista kalvoa kaytetaan
myds kankaan pinnalla estimassa pistojen uppoamista pehmeé&éan materi-

aaliin, kuten nukkapintaisiin kankaisiin (Huttunen & Vahtera 2001).
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4.4 Viimeistely

Kun brodeeraus on valmis, tyosta siistitaan tarvittaessa siirtymisista aiheu-
tuneet hyppytikit seka langanpaat. Nurjalta puolelta lankoja ei kannata kat-
kaista aivan kankaan pinnasta, vaan langanpétkat jatetaan noin 0,5-1cm
mittaisiksi (Huttunen & Vahtera 2001). Tukikangas tulee poistaa varovasti,
ettei brodeeraus tai kangas vahingoitu. Liika vetdminen voi vahingoittaa
tikkeja tai kangasta, aiheuttaa brodeeraukseen ryppyja ja kiertymista tai vi-
nouttaa langansuuntaa. Leikattavan tukikankaan kanssa on varottava leik-
kaamasta vahingossa brodeerauslankoja tai paalliskangasta. (McCann &
Bryson 2009, 286.) Tukimateriaalin poistamisen jalkeen tyo silitetddn nur-
jalta puolelta hoyryraudalla, mieluiten kostutettua silitysliinaa apuna kayt-
taen. Silityslaudalle kannattaa asettaa esimerkiksi froteepyyhe suojaa-
maan brodeerauksen oikeaa puolta litistymiselta. (Huttunen & Vahtera
2001).



15

5 BRODEERAUSLANGAT JA -NEULAT

Klassisen viskoosilangan lisdksi brodeerauksissa kaytetaan yleisesti myos
polyesterilankaa. Lisaksi lankavalikoimista 16ytyy useanlaisia erikoislan-
koja, joita kaytetaan esimerkiksi koristetikkauksissa. Langat seka brodee-

rattava materiaali vaikuttavat brodeerausneulojen valintaan.

5.1 Lankojen paksuus

Langan paino tai lankanumero maarittelevat langan paksuuden. Paksuus
iimoitetaan langan pituuden ja massan suhteessa toisiinsa. Brodeeraus-
lankojen paksuuden ilmoittamisessa kaytetaan yleensa metristda numeroa
(Nm tai No), joka kertoo, kuinka monta metria lankaa painaa yhden gram-
man. Tama numerointijarjestelma on epasuora, eli mita suurempi lankanu-
mero on, sitd ohuempi on lanka. Esimerkiksi Nm 40 tarkoittaa, ettd 40 met-
ria lankaa painaa 1 gramman. (Eberle, Hermeling, Hornberger, Kilgus,
Menzer & Ring 2009, 65-66.)

Yleisimmin kaytetty brodeerauslanka on vahvuutta No.40, joka on ihan-
teellinen suurimpaan osaan tavallisista brodeerauksista. Vahvuuksia
No0.30-35 kaytetdadn paksummissa efekteissa, kuten suorissa aariviivoissa
tai halutessa vaikutelma kasitikkauksesta. Mita paksumpi lanka on, sita
nopeammin alue saadaan brodeerattua. No.50 ja 60 ovat todella hienoja
lankoja, joita kaytetaan pienissa yksityiskohdissa, tekstauksissa ja koriste-
tikkauksissa. (McCann & Bryson 2009, 286-287.)

5.2 Viskoosilangat

Viskoosilangat ovat suosituimpia brodeerauksissa kaytettavia lankoja nii-
den vahvuuden, kiillon, kustannustehokkuuden ja varivalikoiman takia
(McCann & Bryson 2009, 287). Kaikista brodeerauksista noin 80% on val-
mistettu viskoosista. Viskoosilangoissa on luonnollinen, kaunis kiilto, ja ne

ovat kestavia. Lanka vaihtaa savya valon heijastuksen mukaan, mika te-
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kee siita erittdin eloisan nékdisen. Viskoosilangat ovat brodeerauslan-
goista joustavimpia ja pehmeimpia, mutta niilla on kuitenkin erittain hyva
vetolujuus. Langat kestavat pesun jopa 90 asteen lampotilassa sailyttaen
vahvuutensa ja kiiltonsa hyvin. Viskoosilanka on brodeerauslangoista "no-
pein”, silla voidaan helposti ommella 1200 tikkid minuutissa. (Madeira On-
line 2011f.)

5.3 Polyesterilangat

Kun brodeerataan sellaisia tekstiileja, joilta vaaditaan kulutuksen ja saan-
nollisen pesemisen kestoa (esimerkiksi tydvaatteita) polyesterilangat ovat
paras vaihtoehto. Ne kestavat hyvin rasitusta, ja viskoosia paremman ve-
tolujuuden ansiosta niitd on vaikeampaa saada hajoamaan. Polyesterilan-
gat kestavat hyvin kemiallisia kasittelyja ja pesua korkeammissa lampoti-

loissa. Varjaysmenetelmanséa ansiosta ne myods paastavat vihemman va-

ria pesun yhteydessa. (McCann & Bryson 2009, 287.)

Polyesterilangat on valmistettu puolaamalla erikoismenetelmalla, minka
ansiosta lanka kulkee hyvin jopa korkeilla nopeuksilla muodostamatta sil-
mukoita, rypistymatta tai katkaisematta lankaa (Madeira Online 2011d).
Tavallisilla polyesterilangoilla on lahes yht& hyva kiilto kuin viskoosilan-
goilla, mutta polyesterilankoja saa myds mattapintaisina. Mattalangoissa
on keraaminen ydin, jonka ansiosta lanka heijastaa erittain hyvin valoa ja
vareja. Mattapintaisilla langoilla on erittain hyva valonkesto, eika niiden
vari haalistu yhta helposti muihin lankoihin verrattuna. (Madeira Online
2011c.)

5.4 Metallilangat

Metallipintaiset langat soveltuvat erittain hyvin koristetikkauksiin. Metalli-
langoissa on yleensé polyesteri, viskoosi tai nylonydin, joka on paallystetty
metallisella foliolla. Metallilankojen varit eivét yleisesta oletuksesta huoli-
matta rajoitu vain kultaan ja hopeaan, vaan niité |0ytyy kaikissa jalokivien
vareissa. (Madeira Online 2011e.)
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Metallilangat ovat haastavia brodeerauksessa, silla ne katkeavat ja ris-
paantuvat muita lankoja helpommin. Huonolaatuiset langat katkeavat ko-
neessa tai brodeerauksissa langan ydin tulee nékyville, kun foliopinnoite
halkeilee. Metallilangoilla brodeerattaessa ongelmia voi olla myds silmu-
koiden muodostuminen ja langan sotkeentuminen, erityisesti langan juos-
tessa puolalta. Metallilankoja kayttaessa langan kireys on sdédettava niille

sopivaksi, yleensa kireytta tulee loysata. (Madeira Online 2011e.)

Metallilangoilla brodeerattaessa oikeanlaisen neulan valitseminen on rat-
kaisevaa. Neulan on oltava todella puhdas tai uusi. Suositeltuja neulan
vahvuuksia ovat vahvuudet 75-100. Neulan valintaan vaikuttaa tietenkin
my0s langan paksuus seka brodeerattava materiaali. Metallilankoja kaytet-
tédessa kuvio on myds digitoitava hieman eri tavalla kuin normaalisti. Metal-
lilangoilla on hankala kirjailla pienia tikkeja ja teréavia kulmia, joten digitointi
on tehtava sen mukaisesti. (Madeira Online 2011e.)

5.5 Erikoislangat

Erilaisten efektien aikaansaamiseksi brodeerauslangoista l6ytyy useita eri-
laisia erikoislankoja. Polyesterilankoja saa huomiovarisiné eli fluorisoivina
brodeerauslankoina (Brodeerauslangat 2016b). Liséksi valikoimista l10ytyy
glitterlankoja, joilla saadaan aikaan metallisia efekteja. Glitterlankaa voi-
daan kayttaa koristesaumoissa seka koristetikkauksissa. (Brodeerauslan-
gat 2016a.) Yksi erikoislanka on jalkivalaiseva eli pimeé&ssa loistava lanka.
Se sitoo valoa itseensa ja pimedén vietaessa se loistaa vihertavasti. (Bro-

deerauslangat 2016c.)

Palon- ja tulenkestavat langat on valmistettu 100% aramidista. Langat
ovat liekin ja kuumuuden kestavia ja niita kaytetaan esimerkiksi suojavaat-
teissa, urheiluvaatteissa seka tybasuissa. Lankoja voidaan kayttadd myos
esimerkiksi lentokoneiden istuinpéallisissa tai missé tahansa mihin vaadi-
taan turvallisuusvaatimuksia. Paloturvallista lankaa kayttdessa tulee muis-
taa huomioida, ettd myds alalanka on paloturvallinen. (Madeira Online
2011b.)
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Johtavilla langoilla on sdhkdmekaanisia ominaisuuksia, mik& mahdollistaa
sahkdvirran kulkemisen brodeeratun tekstiilin [&pi. Langoissa on nylon- tai
Kevlar-ydin, ja ne sisédltavat johtavaa materiaalia, kuten hopeaa, terasta,
kuparia tai kultaa, jotka tekevéat johtokyvyn mahdolliseksi. Kankaat, joissa
kaytetaan johtavia lankoja, voidaan varustaa paristolahteella [ammontuot-
tamiseksi. Johtavia lankoja on kaytetty mm. avaruudessa seka laéketie-

teellisissa ja teollisissa sovelluksissa. (McCann & Bryson 2009, 288.)

Antimikrobisia lankoja kaytetaan urheilu, terveys ja hyvinvointi aloilla.
Useissa terveydenhuolto tuotteissa kaytetddn hopeaa sen antimikrobisten
ominaisuuksien vuoksi. X-Static on hopeakuitu, jonka on tuottanut Noble
Fiber Technologies. Se on kehitetty urheiluvaatteita varten sailyttamaan
raikkauden ja torjumaan hajua. NanoHorizons on kehittéanyt antimikrobisen
lisdaineen, jolla on samankaltaiset ominaisuudet hopean kanssa. Aine yh-
distetddn kuituun nanokokoisina partikkeleina. (McCann & Bryson 2009,
288.)

5.6 Alalangat

Alalangat ovat useimmiten joko valkoisen tai mustan varisia ja kaytettava
vari valitaan brodeerattavan kankaan mukaan. Materiaalilta alalangat ovat
yleisimmin polyesterid, mutta myds nylonia ja puuvillaa kaytetaan. Alalan-
gat voivat olla valmiiksi puolattuja. Joissain lankapuolissa on magneettinen
ydin, joka pitda alalangan paikoillaan puolakotelossa. Tama estaa puolan
tarisemista ja siité johtuvaa langan katkeamista seka pitdéd langankireyden
vakiona. Yleinen saanto alalangan menekille on noin 3 metrid 1000 tikkia
kohden. (Madeira Online 2011a.)

5.7 Brodeerausneulat

Oikeanlaisen neulan valitseminen tydhon on tarkeda. Vaaranlainen neula
voi aiheuttaa huonoa tikkia, kankaan rypistymista tai reikiintymista seka

vahingoittaa neulaa, konetta tai puolaa. Tarke&a on, etta neula on ehja ja
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hyvakuntoinen. Se tulee vaihtaa saanndllisin valiajoin, ettei tylsa neula ai-
heuta ongelmia. (McCann & Bryson 2009, 288-289.) Brodeerattaessa
neula kuluu paljon tavallista ompelua nopeammin (Huttunen & Vahtera
2001).

Neulan vahvuutta valittaessa on huomioitava, ettd brodeerauslanka mah-
tuu kulkemaan vapaasti neulan etupuolen pitkassa lankaurassa ja neulan
silman lapi, jotta muodostuu hyvaa ja tasaista tikkia. (Huttunen & Vahtera
2001). Neulan vahvuus ilmoitetaan metrisella numerolla, ja se tarkoittaa
neulan syvennyksen ylapuolelta mitattua halkaisijaa millimetrin sadasosina
(Eberle ym. 2009,160). Neulan vahvuus valitaan kangastyypin mukaan.
Valintaan vaikuttavat kankaan ominaisuudet, kuten hauraus, onko kangas
kudottu vai neulottu, huopaa tai nahkaa, samettia tai froteeta. Neulan vah-
vuuden valintaan vaikuttaa myos kaytettavan langan paksuus. (McCann &
Bryson 2009, 289.)

Kevyet kankaat, kuten organza, tarvitsevat ohuen neulan vahvuutta 60.
Keskipainoiset kankaat, kuten jersey, lycra, pellava ja nahka, tarvitsevat
keskipaksuisen neulan vahvuutta 80 tai 70. Painavat kankaat, kuten de-
nim, vinyyli ja canvas, vaativat paksumman neulan vahvuutta 90 tai 100 ja
erittdin painavat vahvuutta 110 tai 120. Kankaan tyyppi méaarittelee myos
neulan karjen muodon. (McCann & Bryson 2009, 289.) Yleisin brodeerauk-

sissa kaytettava neula on teravakarkinen (Huttunen & Vahtera 2001).

Neulaa valittaessa on huomioitava myos lankatyyppi eli onko lanka tavalli-
nen vai erikoislanka. Metallilagoille on tarkoitettu neula, jossa on suurempi
neulansilma seka syvempi ura, jotka estavat lankaa metallilangoille tyypilli-
seltd rispaantumiselta. Myos tikkauksen tyyppi on tarkea tekija neulaa va-
littaessa. Hyvin tiheita kuvioita kirjottaessa on hyva kayttaa kirjontaneulaa,
jossa on terava karki, suuri neulansilmé ja normaalia syvempi lankaura.
Nama suojaavat lankaa hankautumiselta ja katkeamiselta. (Huttunen &
Vahtera 2001).
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6 OHJIEISTUS

Ohjeistusta laadittaessa noudatetaan teknisen kirjoittamisen periaatteita.
Kirjoituksen kohderyhma, sisalto, kieli, ulkoasu ja rakenne on mietittava
tarkasti ohjeistusta laadittaessa, jotta ohjeistuksesta tulee mahdollisimman

selkea ja kayttgjaystavallinen.

6.1 Tekninen kirjoittaminen

Hyvan kirjoituksen aikaansaamiseksi on otettava huomioon useita asioita.
Aluksi luonnostellaan rakenne, joka on jopa siséltoa tarkeampi, silla huo-
norakenteisesta kirjoituksesta kukaan ei Ioyda etsiméénsa (Achtelig 2012,
13). Ohjeistusta suunniteltaessa mietitdan, mik& on sen tarkoitus, kohde-
ryhma ja sen taso seka kirjoittajan oma kirjoitustilanne. Kaikki nama asiat
vaikuttavat sisallon valintaan. Kirjoituksen tarkoitusta voi miettia kysymalla
itseltd&n, mitd haluaa lukijoiden saavuttavan ja mita tavoitteita kirjoituksella
on. Yleensa tarkoitus on joko informoida tai perustella ja vaitella jonkin
asian puolesta. Sisallén suunnittelemiseen vaikuttaa myds kirjoitustilanne
eli kuinka paljon aikaa kirjoitustehtavan suorittamiseen on, mita tehtavia
sita varten on suoritettava, mitd lahteita tarvitaan ja kirjoittaako yksin vai
ryhmassa. Naista asioista kannattaa tehdéa tydsuunnitelma. (Pearsall
2010, 2-5.)

6.1.1 Kohderyhma

Hyva kirjoittaja tuntee kohderyhman tilanteen. Teknisen kirjoittamisen viisi
paadkohderyhmaa ovat amatoorit, johtotaso, teknikot, asiantuntijat seka
nadiden yhdistelméat. Kohderyhman koulutuksen ja kokemuksen taso maa-
rittelee millaista sanastoa ja termeja kirjoituksessa voi kayttaa, jotta ne tu-
levat ymmarretyiksi. (Pearsall 2010, 10-13.) Ohjeistus tulisi kuitenkin kir-
joittaa niin, ettd kuka tahansa voi ymmartaa sen (Achtelig 2012, 88). Jos
lukijat ovat oman ammattiryhmé&n ihmisia, ei kaikkia termeja tarvitse selit-

taa, toisin kuin lukijoille, joille aihe on tuntematon. Hyvan kirjoittajan on siis
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osattava arvioida lukijoiden osaaminen. Kirjoituksessa on ilmettava perus-
asiat, jotka ovat olennaisia kaikille sek& lukijoiden yksil6llisiin tarpeisiin
vastaavat asiat. (Pearsall 2010, 12-15.)

6.1.2 Sisaltd

Kirjoitusprojekti alkaa tutkimuksella ja tiedon keraamisella. Tietoa voidaan
keratd esimerkiksi tekemalla haastatteluja tai hankkimalla asiasta omaa
kokemusta ja opiskelemalla kirjoitettavasta aiheesta tai menetelmasta.
Joissain tapauksissa voidaan valmistaa prototyyppi ja testata sita kayttaen
lukijoiden nékdkulmaa hyoddyksi. Sisallon tulisi olla tarvittavan tasoista luki-
joille, ja sita tulisi olla tarvittava maaréa kirjoituksen tarkoituksen tayttami-
seen, mutta ei yhtdan sen enempaa. Usein kuitenkin kirjoitetaan enemman
kuin lukijoiden olisi olennaista tietda. (Pearsall 2010, 20-24.) Lukijat halua-
vat [6ytaa etsimansa tiedon ja sen luettuaan paasta takaisin tdihin mahdol-
lisimman nopeasti, joten kaikki turha tieto kannattaa karsia ja lajitella tiedot
lukijoiden tarpeisiin sopiviksi (Achtelig 2012, 20).

Sisallon valitseminen vaatii itsensa asettamista lukijan nakékulmaan. Hel-
pointa on miettid, mitd kysymyksia lukijalla olisi ja valita sisalto, joka vas-
taa niihin, kuitenkaan liikkaa teknisia yksityiskohtia kayttamalla. Sisaltd kan-
nattaa jarjestaa varsinaisiin aiheisiin, jotka on jaettu ala-aiheisiin. Sisalté
voidaan jarjestaa kronologisesti aikaan perustuen, jolloin kuvataan peréak-
kaiset tapahtumat tai prosessi vaihe vaiheelta. (Pearsall 2010, 24-29.)
Usein sisallon jarjestykseksi valitaan tyypillinen tapahtuma, jonka kayttajat
kulkevat lapi lukiessaan materiaalia. Ohjeistus on voitava lukea valikoivasti
ja sisalto jarjestaa niin, etta lukijan tarvitsee lukea vain yksi aihe saadak-
seen vastauksen kysymykseen. Aiheiden on oltava toisista riippumattomia,

silla ei voida olettaa, etta edellinen luku on luettu. (Achtelig 2012, 29-30.)
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6.1.3 Kieli

Hyvassa kirjoituksessa kieli on selke&a ja tasmallista. Teksti pidetaan yti-
mekkaana, ja kaikki turhat sanat jatetdan pois selkeyden vuoksi. Ohjeis-
tuksen on kuitenkin oltava tdsmallinen. Asian selityksen niin vaadittaessa
kaytetadn enemman sanoja, silla epamaaraisyys voi aiheuttaa vaarinym-
marryksia. (Achtelig 2012, 93-96.) Kielen on oltava tasoltaan sellaista, etta
lukija ymmartad sen. Kohderyhma on pidettava koko ajan mielessa, ama-
tooreille ei voi kayttdd samanlaista sanastoa kuin asiantuntijoille. Lauseet
ja sanat muutetaan sellaisiksi, ettd ne ovat helpommin luettavia ja ymmar-
rettavia lukijoille. (Pearsall 2010, 36-38.)

Kappaleet eivat saa olla liian pitkid, ja aiheesta toiseen siirtymisen on ta-
pahduttava selkeasti. Avainsanoja toistetaan, etta lukijan on helppo pysya
aiheessa ja koska termien korvaaminen synonyymeilla saattaa hammen-
taa lukijaa. Lauseissa kannattaa kayttaa persoonapronomineja seka aktii-
vimuotoa, silla se on lukijoista yleensa helpommin seurattavaa ja ymmar-
rettavaa kuin passiivimuotoinen teksti. Lauseet kannattaisi pitda sopivan

pituisina ja kirjoitus positiivisena. (Pearsall 2010, 34-42.)

6.1.4 Ulkoasu

Hyvin suunnitellut sivut lisdavat ohjeistuksen selkeytta, ja lukija nakee no-
peasti sisallon jarjestyksen ja I6ytaa helposti itselleen olennaiset tiedot.
Hyvasta ulkoasusta l6ytyy otsikoita ja alaotsikoita, sopivan kokoinen ja tyy-
linen fontti sek&a havainnollistavia taulukoita ja kuvia. Otsikoita ja alaotsi-
koita kayttamalla aiheesta toiseen siirtyminen on selke&a ja lukija voi sil-
mailla nopeasti mista hanen etsiménsa tieto l0ytyy. Tekstia voi avata va-
hemmilla sanoilla kayttamalla luetteloita. Talldin kannattaa selkeyden
vuoksi kayttdd myos luettelomerkkeja tai numeroita, jos luettelon jarjestyk-
sella on merkitysta. Kuvat ovat usein tehokkaampia kuin sanat. Valokuvia
ja piirustuksia kaytetddn havainnollistamaan mekanismeja ja asioiden to-
dellista kokoa seka yksityiskohtia. My6s erilaisilla taulukoilla ja diagram-

meilla tiedon esittdminen on helpompaa. (Pearsall 2010, 48-72.)
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6.2 Ohjeistuksen rakenne

Ohjeistuksessa on yleensa kolme osaa: johdanto, lista tarvittavista vali-
neista ja materiaaleista seka itse ohjeet. Monissa ohjeistuksissa on myos
teoriaa, varoituksia ja sanasto. Johdannossa kerrotaan ohjeiden aihe ja ta-
voite ja siina voidaan myos motivoida kayttajaa tehtavan suorittamiseen.
Tarvikkeista laaditaan yksityiskohtainen lista, silla lukijoiden on tiedettava,
mité he tarvitsevat tehtdvan suorittamiseen. Listan tarkkuus riippuu ohjeis-
tuksen kohderyhmasta, aiheesta kokemattomille on valineet kuvailtava tar-
kemmin. Kuvia kannattaa kayttaa, jos ne selventavat asiaa, eiké esimer-
kiksi tarvittavien tyokalujen pelkka kuvailu riitd. Jos tarvikkeiden saatavuus
on hankalaa, voidaan myds niiden hankintapaikka ja hinta mainita. (Pear-
sall 2010, 123-125.)

Kun kirjoitetaan ohjeistusta, kayttajaa ei saa unohtaa. Ohjeistuksessa kay-
tetdan tavoitepainotteista rakennetta, jossa on ajateltu kayttajan tavoitteita
sen sijaan, etta vain kerrotaan, kuinka tuote toimii. Kayttajat eivat halua
tietdd, mita toimintoja laite sisaltédd, vaan kuinka suorittaa tiettyja tehtavia.
90% kayttajista ei kiinnosta, kuinka laite toimii, vaan kayttajat lukevat oh-
jetta vain, kun heilla on ongelma. Kayttajat usein tietavat, mita haluavat
tehda, mutta eivat tieda kuinka, joten siihen ohjeistuksen kirjoittamisessa
tulisi keskittya. (Achtelig 2012, 14-18.)

Tehtavat jaetaan vaiheisiin, ja vaikeat tehtavét voidaan jakaa pienempiin
osiin. Osien on kuitenkin oltava sellaisia, ettd ne ymmarretaan yksinaan-
kin, ettei lukijan tarvitse palata edellisiin aiheisiin. (Achtelig 2012, 26-28.)
Jokainen ohje esitellaan erikseen kronologisessa jarjestyksessa. Ohjeissa
kaytetddn yksinkertaista kieltd, aktiivimuotoa ja imperatiivia eli kasky-
muotoa. Kuvia kaytetaan ohjeita selventdmaan, ja ohjeisiin kannattaa li-
satd avustavia neuvoja. Ohjeet voivat olla numeroituja, mutta se ei ole
valttaméatonta. On huomioitava, etta kaikki vaiheet tulevat ohjeistetuiksi ja
koko prosessi kannattaa miettid huolellisesti vaihe vaiheelta. Kokeneena
kayttajana ohjetta kirjoittaessa jokin vaihe voi jaada vahingossa kirjoitta-

matta, koska se on itselle niin itsestaan selva. Kannattaakin testata ohjetta
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sellaisella henkilolla, joka on samaa kohderyhmaa ja tasoa lukijan kanssa,
talléin mahdolliset puutteet selvidvat helposti. (Pearsall 2010, 125-127.)

Varoitukset annetaan huomiota herattavasti. Ne voivat olla ohjeistuksessa
erillisena tai osana johdannossa, tarvikelistassa tai ohjeissa. Varoitukset
on esitettava niin, etta ne eivat mene keneltakaan ohi. Ne kannattaa laati-
koida tai lihavoida, niissa voi kayttaa erivarista, kokoista tai tyylista fonttia
tai kayttdd symboleita, kuten huutomerkkia tai paakallomerkkia huomiota
herattamaan. Kun sisaltyy riski vakavaan onnettomuuteen tai kuolemaan,
tulisi kayttaa kaikkia mainittuja keinoja. Joskus ohjeistuksessa voi olla
myds hyotya tietda teoriaa ohjeiden takana. Teoria voi selventéaé kuvailtua
prosessia tai motivoida lukijaa seuraamaan ohjeita. (Pearsall 2010, 128-
129.)

6.3 Brodeerausohjeistuksien laatiminen

Ohjeistuksia tehtiin kaksi erillista, toinen brodeerausohjelmalle ja toinen
brodeerauskoneelle. Ohjeistuksille oli tarve, koska brodeerauksesta ei
enaa jarjesteta erillistd opetusta. Tavoitteena oli laatia ohjeet, jotka ovat
mahdollisimman selkeat, jotta brodeerausta voi opiskella niiden avulla itse-
naisesti kuka tahansa. Taméan vuoksi ohjeistuksien kieli on mahdollisim-

man yksinkertaista ja asiat on selitetty perinpohjaisesti.

Onhjeistuksien laatiminen alkoi ohjelman ja koneen kayttd6n ja toimintaan
tutustumisella. Aluksi digitoitiin ja valmistettiin muutama harjoitusbrodee-
raus, jotta ohjelman ja koneen perustoiminnot tulivat selviksi. Ohjeen laati-
misen apuna oli kaytdssa aiemmin laadittuja ohjeistuksia seka ohjelman ja
koneen englannin kieliset ohjekirjat. Ohjelman ohjeistuksessa perehdyttiin
vain valmiiksi piirretyn vektorigrafiikkamuotoisen kuvan digitoimiseen,
koska se on brodeerauksessa yleisin kaytettdva muoto ja silla saa laaduk-
kaimman lopputuloksen. Koska ohjelman ja koneen kaytt6 olivat aluksi
myos itselle uusia ja niiden kayttoa opeteltiin itsendisesti, oli helppoa aset-

tautua lukijan ndkdkulmaan ja miettia siséltdd sen kannalta.
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Onhjeet jaettiin ja vaiheisiin ja esitettiin kronologisessa jarjestyksessa. Otsi-
koihin kiinnitettiin huomiota, ettd sisallon etsiminen olisi mahdollisimman
helppoa ja nopeaa. Jotta ohjeistus olisi mahdollisimman selked, kaytettiin
siina paljon havainnollistavia kuvia. Lauseet on yritetty pitdd mahdollisim-
man lyhying, ja ohjeet on kirjoitettu kdskymuotoon. Brodeerausohjelman
ohjeistukseen oli tarkeda saada tieto perustytkalujen kaytosta, erilaisten
tikkien lisayksesta ja niiden asetuksista sekd brodeerauksen jarkevasta ra-
kentumisesta. Lisdksi ohjeistuksessa opastetaan hieman osioiden muok-
kaamista seké tekstitytkalujen kayttod. Ohjetta laatiessa pohdittiin tyota
varten myos laadukkaan brodeerauksen valmistumiseen vaikuttavia seik-
koja ja tehtiin testeja kuinka erilaiset tikkien tiheydet ja pituudet seka kul-

mien muodot vaikuttavat lopputulokseen.

Brodeerauskoneen ohjeistuksessa opastetaan brodeerauksen valmistami-
nen kaytannossa aina alkuvalmisteluista brodeerauksen viimeistelyyn. Oh-
jeistuksessa kaydaan lapi brodeerausraamien kaytto, kuinka ne asetetaan
brodeerauskoneeseen ja kuinka raamityyppi vaihdetaan. Ohjeessa paneu-
dutaan paaasiassa tasoraamin kayttamiseen, silla se on yleisemmin kay-
tetty raamityyppi. Brodeerauskoneen tarkeimmat asetukset seka ohjel-
mointi kdydaan lapi vaihe vaiheelta. Jokaisessa vaiheessa on esitelty ku-
via ohjauspaneelin naytosta, jotta ohjeistuksen seuraaminen olisi mahdolli-
simman helppoa. Tarkeimpia seikkoja ohjelmoinnissa on aloittavan neulan
maarittaminen sek& brodeerattavan alueen tarkastaminen, mink& vuoksi
naiden vaiheiden kohdalla kaytettiin myds varoituksia. Varoituksissa on
kaytetty laatikointia ja tekstin lihavointia seka huutomerkkisymboleita kiin-
nittdmaan huomiota. Ohjeistuksessa opastetaan myds tukikankaiden
kayttd, brodeerauksen viimeistely sek& koneen lankojen ja neulojen vaih-

taminen.
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7 TYONOHJAUS JA TYONOPASTUS

Tybnohjauksessa ja tydonopastuksessa on hyvin paljon samoja piirteita,
mutta ne ovat kaytanndssa kuitenkin hieman eri asioita. Tyénohjaaja toimii
ohjattavien tukena ja ohjaajana, kun taas tydnopastus on kaytannonlahei-

sempaa kouluttamista.

7.1 Tyobnohjaus

Tybnohjaus on alun perin syntynyt sosiaali- ja hoitotyéhon, mutta nykyaan
tyonohjaajiksi ryhtyy monien eri alojen asiantuntijoita ja ammattilaisia, ja
tyonohjauksesta on tullut asiantutijatyon ja tydyhteistjen kehittdmisen tyo-
kalu. Yh& useampi tydskentelee nykyaan erilaisissa asiantuntijatehtavissa,
ja asiantuntijuudella on korkea merkitys myds kaytanndon ammattilaisten
tehtavissa. Asiantuntijatytssa vaaditaan jatkuvaa ammattitaidon kehitta-
mista seka sopeutumista, kun on hallittava suuri maara tietoa ja taitoja
sekd omaksuttava koko ajan uusia siséltoja ja menetelmid nykyisen tyo-
elaman kiivastahtisuuden ja jatkuvasti muuttuvan ja uudistuvan tydympa-
riston vuoksi. (Alhanen, Kansanaho, Ahtiainen, Kangas, Soini & Soininen
2009, 14-15))

Tybnohjaukseen ei ole viela yleista mallia, joka soveltuisi tydelaman eri
alueille. Tyonohjaus tulisi kasittaa omassa tyossa oppimiseksi, jolloin on
mahdollista kehittdd omaa toimintaa tarkastelemalla sen seurauksia ja op-
pimalla niista. Tydnohjaaja toimiikin ensisijaisesti ohjattavien tydssa oppi-
misen ohjaajana, jolloin ohjaaja kaynnistad, tukee ja ohjaa ohjattavia oppi-
maan tyostddn ja kehittymaadn sen avulla. Tyonohjaus on yhteistoimintaa,
eli ihmisten valista vuorovaikutusta, joka tahtaa yhteisiin pdadmaariin. Yh-
teistoiminnassa kuunnellaan kaikkien osallistujien kokemuksia ja kehitel-
l&a&n ilmaantuneita ajatuksia. Tall6in omat ndkdkulmat syvenevat ja esille
tulee uusia ideoita. Parhaimmillaan ohjaaja pystyy antamaan oman osaa-
misensa ja kokemuksensa ohjattavien kaytt6on niin, etta tyénohjaajan jal-
jittelemisen sijasta ohjattavat kehittavat omaa oppimistaan. (Alhanen ym.
2009, 17-23.)
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7.1.1 Oppimisen huomioon ottaminen tydnohjauksessa

Ihminen oppii jatkuvasti kaikissa eri toimissaan seka hyodyllisia etta haital-
lisia asioita. Oppiminen on sosiaalinen prosessi, jota saatelee vuorovaiku-
tus eli opimme ajattelemaan, toimimaan ja tuntemaan muiden kanssa. Am-
matillinen kehitys on seurausta oppimisesta, joka tapahtuu omaksumalla
tydomaailman kaytantoja ja ajattelutapoja. Ohjauksen tulisi aina pohjautua
kasitykseen siitd, miten ihminen oppii. Oppimisprosessia saatelee myos
uusien kokemusten kytkeytyminen aiempiin kokemuksiin, tarkkaavaisuu-
den suuntaaminen seké opitun siirtovaikutus. (Alhanen ym. 2009, 28-29,
37))

Tyobnohjauksen onnistumiseksi on otettava huomioon oppimistilanne ja op-
pimisymparist6. limapiirin tulisi olla hyvantahtoinen, ihmetteleva ja rohkai-
seva. Tyonohjauksessa on huomioitava ohjattavien aiemmat tiedot ja ko-
kemukset, silla ihminen tydstaa opittua naiden avulla ja suhteuttaa opittua
aiemmin koettuun. Tyénohjaajan on tarkkailtava, mita ohjattavat liittavat
kasiteltavaan asiaan ja mika siitéa on oleellista. Tarkkaavaisuus tulisi suun-
nata tyon kokonaisuuden kannalta oleellisiin asioihin. Ohjauksessa on
mietittdva myads opitun siirtovaikutusta, eli kuinka kasitellyt asiat siirtyvat
tyotilanteisiin. Paras siirtovaikutus saavutetaan, kun opittu asia kytkeytyy
aiempiin kokemuksiin, oppiminen tapahtuu kayttttilanteen kaltaisessa ym-
paristdssa ja asia irrotetaan sen valittbmasta yhteydesta. (Alhanen ym.
2009, 35-43.)

7.1.2 Reflektio

Kyky monipuoliseen reflektioon on laadukkaan ammattityon ja sen kehitty-
misen tarkein edellytys. Reflektion voisi korvata verbilla pohtia. Reflektio
tarkoittaa oman toiminnan ja kokemuksen pohtimista suuremman ymmar-
tamisen saavuttamiseksi. Reflektion avulla jasennetdéan koettua, hahmote-
taan oman toiminnan syy-seuraussuhteita seka kasitteellistetaan olennai-
set piirteet. Tydnohjauksessa tyota pohditaan ulkopuolisen ohjauksessa eli

ohjaaja toimii reflektion ohjaajana. (Alhanen ym. 2009, 46.)
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Reflektion ensimmaéinen vaihe on ihmettely, joka tapahtuu yleensa, kun
kohdataan uusi haaste ja tilanne koetaan epavarmaksi. Seuraava vaihe on
jasentely, jolloin pysahdytaan jasentamaan vallitsevaa tilannetta sen si-
jaan, etta alettaisiin valittomasti toimimaan. Tata seuraa ennakointi, jolloin
erilaisten ratkaisuvaihtoehtojen avulla aletaan ennakoida tulevaa toimin-
taa. Esitetdan ratkaisuja ongelmaan ja kuvitellaan, minkalaisia seurauksia
erilaisten ratkaisujen toteuttamisesta seuraa. Taman jalkeen siirrytaan ko-
keiluvaiheeseen, jossa valitaan ratkaisuista lupaavin ja kokeillaan sita kay-
tannossa. Reflektion ei tule loppua onnistuneeseen kokeiluun, vaan viimei-
sena vaiheena on arviointi, jossa arvioidaan kokeilusta aiheutuvia vaiku-
tuksia. Toiminta johtaa usein uusien asioiden ihmettelyyn, jolloin reflektion
vaiheet toistuvat. (Alhanen ym. 2009, 47-50.)

7.1.3 Onnistunut tydnohjaus kaytdnndssa

Tyonohjaajilla on monenlaisia pohjakoulutuksia ja periaatteessa kuka ta-
hansa voi nimittaa itsedaan tyonohjaajaksi. Tydnohjaajan tulee tuntea tyo-
elaman perusasiat ja tydnohjauksen merkitys, ymmartaa oppimista saate-
levia tekijoitd sekd pystya ohjaamaan reflektioprosesseja. Tyonohjaus al-
kaa ohjauksen tarpeesta. Aluksi pidetdan alkuneuvottelu tai alkukartoitus,
jossa selvitetdan mita tydnohjaukselta halutaan ja mita tyénohjaaja pystyy
tarjoamaan. (Alhanen ym. 2009, 80-82.)

Tyonohjauksen yleisempia tyGtapoja ovat teemakeskeiset, tapauskeskei-
set ja prosessikeskeiset tyotavat. Teemakeskeisissa tyonohjauksissa kasi-
teltdvat aiheet ovat etukateen sovittuja. Teemakeskeinen tydnohjaus sopii
prosessiin, jossa pohdittavat ja kehitettavat asiat ovat alusta asti selvia.
Tapauskeskeisessa tydnohjauksessa kasiteltaviksi on sovittu tietyt tyoti-
lanteet. Tapauskeskeinen tyténohjaus sopii vaativaan asiakastydhon seka
uusia asiantuntijuuden alueita harjoitteleville. Tapauksia kasittelemalla
paastadn helposti kasittelemaan kaytannon tyétilanteita ja ohjattavien vah-
vuudet ja puutteet tulevat esille. Prosessikeskeisessa tyonohjauksessa ei

teemoja tai tapauksia ole sovittu etukateen, vaan tydstettavat asiat ja me-
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netelmat paatetaan tilannekohtaisesti jokaisessa istunnossa. Prosessikes-
keinen tybnohjaus sopii ohjattaville, joilla on valmiina asioita tydstettavaksi,
parhaillaan askarruttaviin tyétilanteisiin on helppoa tarttua. (Alhanen ym.
2009, 95-104.)

7.2 Tyobnopastus

Tyonopastukseen kuuluvat kaikki asiat, jotka liittyvat itse tyon tekemiseen.
Tybnopastuksessa opastetaan tekemaan varsinainen ty6 oikein ja turvalli-
sesti, ja hyvan tyonopastuksen tuloksena tydtehtavat opitaan nopeasti ja
heti oikein. Opastuksessa turvallisia tyotapoja korostetaan ja mahdolliset
vaaratekijat tuodaan esille. Opastettavalle opetetaan oikeat tydmenetelmét
ja toimintatavat seka tarvittavien vélineiden, koneiden ja suojavarusteiden
kayttd, huolto ja sailytys. Tyonopastusta tarvitaan aina uusissa tilanteissa
ja tehtavissa, esimerkiksi silloin, kun tydtehtéava on tekijalle uusi, tyotehta-
vat tai tydomenetelméat muuttuvat tai uusia koneita, laitteita tai materiaaleja
otetaan kayttéon. (Penttinen & Mantynen 2009, 4-5.) Tydnopastuksen ta-
voitteena on lisatd ammatillista tietoa ja taitoa, taata varma, nopea, virhee-
ton ja turvallinen ty6tapa seka parantaa tyémotivaatiota ja tybnarvostusta
(Outinen 1990, 25).

Tyon opettaminen on selostamista, nayttamista, harjoittelua ja valvontaa.
Hyvaa jarjestysta tulisi korostaa alusta alkaen tyon miellyttavyyden ja tur-
vallisuuden kannalta. Opetuksen tulisi olla havainnollista ja jarjestelmal-
listd, omatoimisuuteen kannustavaa, motivoivaa ja ohjaavaa. Tybnopastus
tapahtuu yleensa tyon daressa harjoitellen seka yksin ettd opastajan val-
vonnassa ja siina voidaan kayttaa erilaisia menetelmia. (Outinen 1990, 35-
36.) Yksi tydnopastuksen tunnetuimmista opastusmenetelmista on viiden
askeleen menetelma, jonka vaiheet ovat opastustilanteen aloittaminen,
opetus, mielikuvaharjoittelu, taidon kokeilu ja harjoitteleminen seka opitun

varmistaminen (Penttinen & Méantynen 2009, 6).
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7.3 Brodeerauksen ohjaus ja opastus

Brodeerausohjelman seka -koneen kayttdd opastettiin muotoiluinstituutin
opiskelijalle, joka halusi opinndytetydomallistoonsa brodeerattua pintaa.
Opastus tapahtui Lahden ammattikorkeakoulun tekniikan alan ompelusa-
lissa, jossa tehtavaan tarvittavat ohjelmistot ja koneet olivat kaytettavissa.
Ohjauksen tarkoituksena oli auttaa opiskelijaa ohjelman ja koneen kay-
tossé ja olla hdnen tukenaan brodeerausprosessin aikana seka apuna, mi-
kali ongelmia ilmenisi. Ohjausta ei suunniteltu etukateen, vaan asioita
tyostettiin tilannekohtaisesti. Ensimmaisilla kerroilla tutustuttiin brodee-
rausohjelman perusteisiin seké brodeerauskoneen ja tarvittavien valinei-
den oikeanlaiseen ja turvalliseen kayttoon valmistamalla muutama harjoi-
tusbrodeeraus. Myohemmilla kerroilla brodeerattiin opiskelijan ennalta

suunnittelemat ja piirtdméat kuviot.

Lopulliset brodeeraukset tehtiin joustavalle collegemateriaalille, joka toi
tydhon haastavuutta. Tydssa kaytettiin limautuvaa tukikangasta, joka pin-
gotettiin brodeerausraamiin ja brodeerattava kangas asetettiin raamin

padlle pingottamatta sitd mukaan raamiin, jotta kankaaseen ei jaisi bro-

deerausraamista painaumia (KUVA 6).

KUVA 6. Brodeeraus valmistumassa.
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Brodeerattaessa raamin yli jaavaa kangasta oli tarkkailtava, silla sen reu-

nat aikoivat muutaman kerran kierahtaa brodeerausalueelle. Brodeerauk-

sista tehtiin niin suuria, kuin brodeerauskoneella oli mahdollista, joten kay-
tossa oli merkkiraami. Se myd6s pysyi brodeerauskoneessa tukevammin

paikallaan kuin melkein vastaavan kokoinen tasoraami.

KUVA 7. Brodeerauskuvio (Yla-Anttila 2016).

Brodeerauksissa kaytettiin tayttotikkauksia seké juoksutikkauksia. Digitoin-
tivaiheessa saadettiin tikeille toimivat asetukset. Ennen varsinaisen kappa-
leiden brodeeraamista valmistettiin naytekappaleet halutuilla asetuksilla ja
varmistetiin etta ne toimivat. Brodeerauskuvioita taytyi kiertaa ja peilata
ohjelmassa, etté hiha- ja lahjekappaleisiin saatiin halutunlaiset symmetri-
set kuviot (KUVA 7). Haastavaa oli kohdistaa kuviot halutuille paikoille bro-
deerauskoneella. Suurempia ongelmia tyéssa ei kuitenkaan esiintynyt ja

brodeeraukset onnistuivat odotetulla tavalla (KUVA 8).



KUVA 8. Valmis brodeeraus hihassa (Suutarinen 2016).
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8 YHTEENVETO

Tyon tarkoituksena oli perehtya laadukkaan brodeerauksen valmistami-
seen vaikuttaviin tekijoihin ja laatia ohjeistukset Lahden ammattikorkea-
koulun brodeerausohjelmalle ja brodeerauskoneelle. Ohjeistuksista oli tar-
koitus tehda sellaiset, ettd kuka tahansa voisi jatkossa opiskella brodee-
raamista itsenaisesti niiden avulla. Ty6hon liittyi myos brodeerausohjelman
ja -koneen kayton opastaminen muotoiluinstituutin opiskelijalle, joka val-

misti brodeerauksia lopputyémallistoonsa.

Brodeeraamisesta oli vaikeaa |0ytaa painettua materiaalia. Ohjeistuksien
kirjoittamisen apuna kaytettiin englanninkielisia kayttdoppaita seka aiem-
min laadittuja ohjeistuksia ja niiden laatimista varten perehdyttiin teknisen
kirjoittamisen periaatteisiin ja hyvan ohjeistuksen muodostamiseen. Sel-
visi, ettd ohjeistusta kirjoittaessa tarkeintd on muistaa pitdd kohderyhma
koko ajan mielessa ja asettaa itsensa lukijan ndkokulmaan seka esittaa
ohjeistukset selkedasti vaihe vaiheelta. Koska ohjetta kirjoittaessa olin itse-
kin vasta aloittelija, uskon etta ohjeistukset on kirjoitettu oikeasta nakokul-
masta. Ohjeiden kieli ja ulkoasu on yritetty pitdd mahdollisimman yksinker-
taisena ja selkeana ja kuvia on kaytetty paljon, jotta ohjeet olisivat mahdol-
lisimman havainnollisia. Haastavinta oli valita mita sisaltéa ohjeistuksiin

valitaan ja mika on lukijoille ep&olennaista.

Brodeerausohjelman ja -koneen toimintoihin ja kayttdon perehdyttiin itse-
naisella harjoittelulla ja kaytannon kokeiluja tekemalla. Samalla selvitettiin
brodeerauksen laatuun vaikuttavia asioita. Tydssa esitettiin kaikki brodee-
rauksen vaiheet seka niissa tarvittavat valineet ja tybhon sopivien tarvik-
keiden ja materiaalien valinta onnistumisen takaamiseksi. Kuvan digitointi
osoittautui merkittavaksi vaiheeksi, silla tikkien asetukset on valittava huo-
lellisesti aina jokaiseen ty6hon sopivaksi. Digitoinnin onnistuminen vaatii
myo6s kokemusta seka brodeerausohjelman etta -koneen toiminnan ym-
martadmista. Onnistuneeseen digitointiin vaikuttaa myos digitoitavan kuvan

laatu, vektorigrafiikkamuotoisilla kuvilla paastaan parhaisiin lopputuloksiin,
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koska niiden kuvapisteet sailyvat tarkkoina ja kuvan voi muodostaa jo pii-
rustusohjelmassa valmiiksi tasoille samalla brodeerausjarjestysta miettien.

Digitoinnin lisaksi merkittavaksi asiaksi brodeerauksen onnistumiselle
osoittautui oikeanlainen tukeminen. Pingotus ei saa olla liian 16ysa tai
tiukka, ettei kangas rypisty tai vahingoitu ja raamikoko tulisi valita mahdolli-
simman lahelle brodeerauksen kokoa, ettd venymismahdollisuus minimoi-
tuu. Tukikankaiden valinta on haasteellista, koska niita on erivahvuisia ja
tyyppisia ja onnistunut brodeeraustulos edellyttéda oikeanlaisen tukimateri-
aalin valintaa. Useimmiten oikea tukimateriaali valitaan kankaan kestavyy-

den ja joustavuuden perusteella.

Myds lankojen ja neulan valinta vaikuttivat lopputulokseen. Neulan valin-
taan vaikuttaa brodeerattava materiaali seka kaytettavan langan paksuus.
Langan valintaan vaikuttaa brodeerattavan kuvion haluttu ulkon&kd seké
kayttotarkoitus. Yleisimmin kaytettdva brodeerauslanka on materiaaliltaan
viskoosia, mutta jos tuote vaatii parempaa kestavyytta, kannattaa valita
polyesterilanka. Valikoimista |6ytyy myds useita erikoislankoja erilaisilla
ominaisuuksilla. Kaikkien brodeerauksessa kaytettavien materiaalien ja
tarvikkeiden on oltava sopivia toistensa kanssa ja niiden valinnat vaikutta-

vat toisiinsa, joten on tarkeaa osata muodostaa oikeanlainen kokonaisuus.

Brodeerausohjelman ja -koneen kayttda opastettiin muotoiluinstituutin
opiskelijalle, joka valmisti opinndytetydmallistoonsa brodeerattuja pintoja.
Opiskelijaa autettiin oikeanlaisten tikkien asetusten valinnassa, brodee-
rausraamien kaytdssa ja niiden vaihtamisessa seka brodeerauskoneen
ohjelmoinnissa. Opastuksen aikana ei ollut suurempia ongelmia ja brodee-

raukset saatiin valmistettua suunnitelmien mukaisesti.

Jatkotutkimuksena ohjeistusta voisi jatkaa samalla periaatteella. Nykyinen
ohjeistus on tarkoitettu vain alkuun paasemiseksi, ja siina esitettiin perus-
toiminnot, mutta varsinkin brodeerausohjelmassa on niin monia toimintoja,
ettd niihin voisi syventya tarkemmin. Ohjeistuksista voisi myos kehitell& vir-

tuaaliset versiot, joissa kaytetddn mukana videota ja puhetta.
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