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Passform for tvadelade

badklader for dam

- Med fokus pa att effektivisera produktutvecklingsprocessen inom fast
fashion-segmentet



Sammanfattning

Produktutvecklingen &r en av de viktigaste processerna som sker i ett kladtillverkande
modeforetag men trots det ar ofta denna som utsatts for flest pafrestningar vid tidsforluster.
Inom fast fashion-segmentet &r tiden som tillagnas produktutvecklingen extremt
komprimerad. Det blir darfor kritiskt att hinna med att sakerstalla passform och kvalitet pa
plaggen. Det begransade utbudet av litteratur och forskning kring amnet badkl&der i relation
till passform behover utdkas for att skapa ett verktyg i produktutvecklingen for féretag som
tillverkar plagg inom denna produktgrupp.

Syftet med denna studie &r att skapa en effektiviserad metod for att sakerstalla passformen pa
tvadelade badklader som konstrueras externt. Studien ska genom uppnatt syfte bidra med
empiri pd omradet framtagning av tvadelade badklader.

Resultatet har uppnatts genom att definiera passformsproblem som har atgardats med en
experimentell metod dar uppsémnad av prototyper anvants som validering. Utifran detta har
grundmattlistor tagits fram som kan utnyttjas pa samma satt som ett grundmanster. Resultatet
ger forslag pa hur de identifierade passformsproblemen kan atgardas genom monster- och
mattforandringar.

Genom att anvanda en grundmattlista som utgangspunkt vid produktutveckligen sakerstalls
passformen tidigare i processen antalet prototyper kan kortas ner, vilket skapar en anpassning
till de krav som stalls pa fast fashion-tillverkande foretag.

Nyckelord:
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Abstract

The product development is one of the most important processes that takes place in a fashion
company that produces fashion, but also the process that is most subjected to stress from time
constraints. Achieving good fit and quality in a garment in a short amount of time is
especially critical in the fast fashion segment, mostly due to extremely short lead times.

The literature on garment fit applied to fashionable swimwear is limited; this study provides
empirical data on the subject. The aim is to create a streamlined product development method
that ensures good fit when using external patternmaking, for use by apparel companies that
manufacture two-piece swimwear.

Fit issues are defined through an experimental method, and the results validated by production
of sewn samples. Measurement and pattern adjustments to resolve identified fit issues are
suggested, and basic measurement lists are created.

By using specific basic garment measurement list, equivalent to a block pattern, good fit
should be achieved at an earlier stage of the development process — reducing the number of
prototypes needed. This could improve productivity and make it easier to meet the demands
of the fast paced fast fashion market.
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Terminologi

Fast fashion — Ett begrepp som syftar till att beskriva lag- och mellanprisklassen inom mode
dar klader fran catwalken tolkas och levereras i butik pa kort tid.

Modell — Ett plagg med designspecifika attribut.
Prototyp — Ett somnadsprov av ett plagg.
Grundstorlek — Den storlek som foretaget avser vara utgangspunkten i produktframtagning.

Plaggmattlista — En mattlista for produktion innehallande utvalda matt tagna pa liggande
plagg i grundstorlek.

Kroppsmattlista — En mattlista innehallande kroppsmatt som &r vasentliga for produktion
och beddmning av passform.

Grundmonster — Ett enkelt monster utan rorelsevidd som enbart anvénds for passform.
Modellgrund — Ett utvecklat grundmoénster med modellspecifik design och rérelsevidd.
Avprovning — En session dar en prototyp provas av for att bedéma passform och design.
Apex — Hogsta punkten pa en bh:s kupdel.

Ledtid — Tiden det tar for ett plagg att produktutvecklas, tillverkas och distribueras.



Inledning

Produktutvecklingen &r ett av de viktigaste momenten i ett kl&dtillverkande foretag vilket &r
den process dér sjalva plagget tas fram och utformas. Design, passform och kvalitet
sakerstalls utifran foretagets och malgruppens preferenser. Trots detta ar det oftast denna
process som far utsta flest kompromisser nar tidsschemat brister, vilket blir som mest
maérkbart inom fast fashion-segmentet dar ledtiderna ar extremt komprimerade for att kunna
forse kunderna med de allra senaste trenderna. Nér tiden for produktutvecklingen kortas ned
sa pass mycket paverkas inte bara foretaget, utan hela dess vardekedja. Det stalls hoga krav pa
tydlighet mellan foretag och leverantor dar missforstand kan leda till forsenade leveranstider
och framskjutna lanseringsdatum; vilket riskerar en bristféllig kvalitetssakring i
produktutvecklingen.

Studien som genomfors i samarbete med ett svenskt nystartat globalt e-handelsféretag som
saljer bade egna och externa varumarken har upplevt problem med den egna
produktutvecklingen. Foretaget séljer och tillverkar mode for den trendmedvetna kvinnan som
uttrycker en stor del av sin personlighet genom vad hon bér. Sedan start har foretaget
tillverkat och salt bland annat badklader dar man nu upplevt att produktutvecklingen behover
forbattras for att hinna med de korta ledtiderna. Pa foretagets produktionsavdelning sker
framtagningen av plagg genom att en plaggmattlista skickas till en agent som utifran detta
underlag tar fram en prototyp tillsammans med leverantoren. For just badklader tas ingen
plaggmattlista fram av foretaget, utan endast en inspirationsbild eller skiss skickas som
underlag. Nar forsta prototypen mottas fran leverantor upplever foretaget att samma
aterkommande passformsproblem behdver atgardas for varje ny modell. | takt med att
foretaget vaxer sig stérre och produktionen uttkas begars allt fler prototyper enbart utifran
inspirationsbild eller skiss pa grund av tidsbrist.

| denna studie ska en metod for produktutvecklingen av tvadelade badklader tas fram med
malet att effektivisera processen genom att identifiera och atgarda passformsproblem. Utifran
denna information ska plaggmattlistor utformas i grundstorlek genom konstruktion av
grundmodeller som ska kunna anvandas pa samma satt som ett grundmonster anvéands, med
forhoppningen att antalet prototyper ska minska. Studien ska genom uppnatt syfte bidra med
empiri pd omradet framtagning av tvadelade badklader.

Tidigare forskning

Foljande avsnitt syftar till att presentera tidigare forskning och litteratur som gjorts kring
amnena passform, produktutveckling och grundmdnster.

Vikten av god passform

Ett flertal kéllor belyser vikten av en god passform for att kunna sakerstélla att den forhaller
sig till foretagets malgrupp, vilket dven ar bevisat paverkar hur foretaget uppfattas av kunden.
En kund som ér tillfreds med passformen av ett plagg upplever att foretagets produkter haller
en hog kvalitet och kunden kéanner en lojalitet till foretaget, vilket har en stor inverkan pa ett
foretags framgang (Ashdown, Lyman-Clarke, Smith & Loker 2007; Glock & Kunz 2005; Lee
& Steen 2010; Myers-McDevitt 2009). Detta stérks &ven av en studie som genomforts for att
undersoka kopbeteendet mellan tva olika nationaliteter dar forfattarna fann att en god
passform och god kvalitet &r bland de viktigaste aspekterna for kunden vid kép av ett plagg
(Kawabata & Rabolt 1999).



Produktutveckling inom fast fashion

Bandinelli, Rinaldi, Rossi och Terzi (2013) har genomfort en studie dar atta olika foretags
produktutveckling av nya produkter har studerats och utvérderats. Tre av de atta féretagen
som tillhor olika segment inom modebranschen angav att de upplever att
produktframtagningsprocessen kraver mycket tid vid utformning av olika
specifikationsdokument som ett av de mest kritiska problemen som uppstar. Foretagen som
angav detta svar tillhorde segment med en nagot langre produktutvecklingsprocess an vad
som normalt kravs inom fast fashion. Det ar enligt min asikt darfor rimligt att stalla hypotesen
att en betydligt storre andel foretag inom segmentet fast fashion skulle ge samma svar. | en
annan studie (Barnes & Lea-Greenwood 2006) intervjuades 15 branschpersoner med syftet att
skapa en forstaelse for hur vardekedjan paverkas av fenomenet fast fashion. Slutsatsen drogs
att produktutvecklingen &r en av de processer som riskerar att bli komprimerad nér tiden inte
racker till. Exempel som uppgavs var att antal prototyper som utnyttjades i provhanteringen
tvingades minimeras eller att kvalitetskontroller fick uteslutas. Detta kompromissar inte
enbart med tidsatgangen i produktutvecklingen, utan det paverkar hela foretagets anseende
gentemot kunden da kvaliteten pa produkterna som saljs riskerar att forsamras.

Problemformulering

Litteratur och tidigare forskning visar pa vikten av att ett foretag uppratthaller en god
passform. Tiden som tillagnas produktutvecklingen i fast fashion racker inte till for att
sékerstélla passformen. Det upplevda foretagsproblemet kan darmed hérledas till samma
problem som litteraturen beskriver — tidsbristen som orsakas av korta ledtider. Det kravs ett
sarskilt arbetssatt for att hinna med att sdkra produkternas kvalitet och det saknas underlag att
utga ifran vid produktutvecklingen. Det finns litteratur som beskriver hur ett foretag kan
utnyttja grundmonster vid framtagning av nya modeller, men eftersom detta ar bade tid- och
resurskravande &r det inte mojligt att utnyttja detta arbetssatt i den snabba process som kravs i
fast fashion.

Syfte

Syftet med denna studie &r att skapa en effektiviserad metod for att sakerstalla passformen pa
tvadelade badklader som konstrueras externt.

Fragestallningar

- Vilka passformsproblem uppstar vid ménsterkonstruktion av tvadelade badklader?

- Vilka monsterforandringar kréavs for att atgarda de identifierade passformsproblemen
pa tvadelade badklader?

- Hur kan ett foretag integrera i utformningen av monstret vid extern
monsterkonstruktion?
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Avgransningar
Sékerstallning av passform sker enbart i torrt tillstand.

Grundmodellerna som tas fram kommer vara ofodrade, bortsett fran ett grenfoder i
nederdelarna, eftersom foretagets badklader inte kraver nagot foder utéver detta.

Passformen sékerstalls enbart i grundstorlek.

Modellerna som behandlas i studien &r utvalda utifran fortagets sortiment, darfér kommer
studien enbart spegla ett urval av marknaden av tvadelade badklader.

Litteratur och teori

Foljande avsnitt syftar till att presentera teorier och begrepp som anvands i studien kring
amnen som relaterar till studiens syfte.

Fast fashion

Fast fashion innebar en véardekedja som mer eller mindre styrs av kundens behov. Foretagens
primara mal &r tillvéaxt dar det kravs en hog frekvens av salda varor pa kort tid. Tillgangarna
ar i standigt omlopp. Kundens behov fordndras hastigt och standigt i takt med modet vilket
paverkar hela produktframtagningen och processens intressenter. Fast fashion sétter hog press
pa bade foretag och leverantorer da produkterna maste levereras i ratt tid pa ratt plats. Detta
ger, som forfattarna i studien presenterar, tydliga konsekvenser for produktutvecklingen.
Foretag tvingas darfor att kompromissa med passform och kvalitet pa produkterna de séljer.
(Barnes & Lea-Greenwood 2006)

Utveckling av passform

Passformen faststalls genom avprovning av prototyp pa provpersoner dar olika faktorer
bedéms utifran foretagets preferenser. Detta betyder att modellen maste sys upp for att kunna
valideras. | denna process utvérderas dven om specifikationerna ar tillrackligt tydliga mot
leverantoren eller om nagot av innehallet behover justeras. Vid avprovningen ar det viktigt att
notera prototypens avvikelser mot plaggmattlistan for att det ska kunna goras en korrekt
bedémning av passformen. Provpersonens kroppsmattavvikelser mot foretagets
kroppsmattlista maste dven noteras. Avprovningen bor bedomas av mer an en person for att
erhalla olika asikter. Avprovningen bor dven ske pa fler an en provperson da passformen kan
te sig olika pa olika kroppstyper. Passform kan definieras pa olika satt och det &r ofta ett
flertal olika punkter som paverkar denna. Passform &r en individuell upplevelse och varje
individ har olika asikt och preferenser som bestammer vad som &r en bra passform for just
hen. En passform maste aven betraktas utifran malgrupp, material, trender, funktion och andra
sammanhang som kan paverka. Passform kan definieras utifran rorelsevidd, balans och
slathet. Rorelsevidd, som &r skillnaden mellan plaggets och kroppens omkrets pa en specifik
punkt, kan i sin tur ha tva olika definitioner; rorelsevidd som refererar till komfort och
rorelsevidd som refererar till design. Balans refererar till att bedoma plaggets tradrak bade
horisontellt och vertikalt. Slathet bedoms utifran om det uppstar nagra rynkor pa plagget nar
det sitter pa kroppen. Rynkor indikerar att det finns for mycket eller for lite vidd vid ett
omrade pa plagget. (Lee & Steen 2010)
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Framtagning av monster &r tidskravande och det krévs erfarenhet for att kunna fa till en bra
passform. Aldrich (2008) beskriver hur ett foretag kan anvanda sig av grundmdonster som
utgangspunkt vid monsterkonstruktion. Ett foretag har darfor ofta ett bibliotek med egna
grundmonster och modellgrunder att utgd ifran. Ett grundmonster ar ett ménster med
basformer utan modellspecifika attribut som &r utformat for att passa foretagets grundstorlek
och malgrupp. Genom att justera plaggets rorelsevidd och lagga till skarningar och detaljer
kan nya modeller utvecklas. Grundernas passform ar pa sa vis redan faststalld genom
uppsomnad av prototyper och kan anvandas som utgangspunkt vid framtagning av nya plagg.
Pa sa vis kan foretaget sakerstalla att plagget som tas fram redan har en god grundlaggande
passform vilket reducerar produktutvecklingens tidsatgang, da behovet av
passformsforandringar minskas och farre prover kravs (Glock & Kunz 2005; Lee & Steen
2010). Varken Aldrich (2008), Glock & Kunz (2005) eller Lee & Steen (2010) ndmner hur ett
grundmonster kan dversattas till en grundmattlista for foretag som arbetar med extern
monsterkonstruktion i produktutvecklingen. Vid val av grund &r det viktigt att valja en grund
som ar anpassad for den mangd stretch materialet bestar av som stylen ska sys upp i.
Prototyper bor sys upp i samma eller liknande tyg som det ar tankt att stylen ska produceras i,
annars kan passformen paverkas (Haggar 2004).

Utformning av plaggmadattlista

Nar ett plagg mats av ar det viktigt att specificera hur och var ett matt tas. Detta gors enklast
genom en teknisk skiss av plagget med mattpilar som indikerar vilket matt som hanvisas till.
Det &r lagre risk att en bild misstolkas &n text med tanke pa sprakbarriaren da produktionen
ofta ar forlagd utanfor Norden. Genom att medvetet bestimma vilka matt och vilken
information som ges om ett plagg i en specifikation gar det att kontrollera leverantdrens
utrymme for egna tolkningar l6sningar (Glock & Kunz 2005)

Metod

Metoden, figur 1, som har anvants i denna studie baseras pa de som studerats i litteraturen.
Avsnittet syftar till att beskriva utvecklingen av passformen pa de grundmodeller som
konstrueras utifran de befintliga badkladerna pa foretaget.

Definition av passform och modebild
Identifiering av problemomréaden

Kroppsmattlista Forstudie
Avmétning av provpersoner

Plaggmaéttlista

i
( Konstruktion av grundmodeller)

Sémnad av prototyp )

Avprovning Produktutveckling

( Monsterférdndringar _)

( Slutgiltig plaggmattlista )

Figur 1. Metodmodell
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Utformning av kroppsmdttlista

For att kunna bestamma storlek pa provpersonerna som anvandes i studien och for att kunna
gora en rattvis bedomning av resultatet, vilket Lee & Steen (2010) papekar som en viktig
aspekt, togs en kroppsmattlista fram for storlek S som foretaget referar till som sin
grundstorlek. Matt for bystvidd, midjevidd och stussvidd inhdamtades ifran foretagets
kroppsmattlista. Da detta underlag enbart inneholl de tre matten hamtades ytterligare matt
ifran STUs kroppsmattlista (STU 1979).

Avprovningsmetod

Provpersonernas namn och ansikte publiceras inte i denna studie pa grund av etiskt
hansynstagande. Avprovningsbilderna som publiceras i denna rapport syftar endast till att
redovisa avprovningens resultat. Provpersonerna bendmns som provperson A, provperson B,
provperson C, 0.s.v. Avprovning av grundmodellerna har skett i foretagets grundstorlek och
har genomforts pa fyra provpersoner vars matt motsvarar storlek S i kroppsmattlistan som
togs fram under foregaende avsnitt. Alla prototyper som syddes upp méttes av innan
avprovning for att kontrollera om det fanns nagra avvikelser mot plaggmattlistan som
behdvdes tas hansyn till vid avprovningen, vilket Lee och Steen (2010) papekar som en viktig
aspekt vid avprovning av prototyper i produktutvecklingen. Denna information noterades
tillsammans med avprovningens resultat i ett avprovningsprotokoll for respektive modell,
bilaga 1:1-1:2.

Prototyperna sys upp i en rundstickad trika tillverkad av polyamid och elastan med en
elasticitet motsvarande det material foretaget anvander i sin produktion idag. | kanterna sys ett
gummiband med stretch in med liknande elasticitet som i det material som foretaget anvander
i sin produktion idag. Detta for att foretaget ska kunna utnyttja plaggmattlistorna i sin
produktion, da materialets elasticitet har stor inverkan pa passformens utfall.

Forstudie av foretagets befintliga bikinimodeller

Tillsammans med handledaren pa foretaget studerades tidigare producerade bikinimodeller
med fokus pa passform och modebild for att kunna urskilja vilken typ av modeller foretaget ar
i behov av. Plaggskisser pa fyra grundmodeller togs fram som foretagets sortiment generellt
utgar ifran. Tidigare avprovningskommentarer studerades for att identifiera vanligt
forekommande passformsproblem. Ett urval av de prototyper som finns pa foretaget mattes
och provades av for att skapa en utgangspunkt for konstruktionen. Materialen som
badkladerna ar producerade i togs hansyn till for att i studien kunna efterlikna de material
foretaget anvénder sig av i produktion vid uppsémnad av prototyper.

Konstruktion av grundmodeller

Utifran analysen av foretagets befintliga bikinimodeller skapades plaggmattlistor som
utgangspunkt for konstruktionen av grundmodellerna. Grundkonstruktionen som hamtades ur
Aldrich (s. 28, 2008) &r en grund anpassad for stretchiga material. Modellerna bendmns
utifran enligt tabell 1 nedan for att tydliggora vilken modell och prototyp som refereras till
under studien. Konstruktionen utfordes i programvaran Lectra Modaris. Mdnstren syddes
sedan upp for att kunna validera utfallet av den uppréattade plaggmattlistan. Alla
passformsforandringar gjordes direkt i programvaran. Nar 6nskad passform uppnatts gjordes
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en analys for att undersoka vilka férandringar som kravdes for att atgarda
passformsproblemen.

Tabell 1. Benamning av prototyper

Modell A Prototyp Al, A2 0.s.v.
Modell B Prototyp B1, B2 0.s.v.
Modell C Prototyp C1, C2 0.s.v.
Modell D Prototyp D1, D2 0.s.v.
Modell A

Modell A ar en halterneckmodell med en hdg halsringning fram med knytband och lag rygg.
Konstruktionen utformades enligt Armstrong (s. 753, 2014). Mattet for % chest och % bottom
uppskattades da det inte fanns en liknande modell att méata av vid forstudien av foretagets
befintliga bikinimodeller.

Modell B

Modell B ar en ovadderad och bygellds bh i trekantsmodell med ett band runt bysten och
reglerbara axelband. Konstruktionen utformades enligt Armstrong (s. 787, 2014). Da
modellen inte har nagot insnitt eller rynk i kupan konstruerades monstret utan detta genom att
rékna bort grundmaonstrets bystinsnitt.

Modell C

Modell C ar en trosa med lag midja och en lagre och bredare grenform. Konstruktionen
utformades enligt Armstrong (s. 779, 2014). Vid konstruktionen behdvde ytterligare matt
adderas till plaggmattlistan utéver de matt som foretaget och leverantéren anvant sig av
tidigare. Detta for att fa till den 6nskade formen pa gren och bendppning. Matten som lades
till var front och back crotch, 6 cm respektive 10 cm from seam. Aven ett grenfoder
konstruerades for att kunna utvérdera placeringen av detta.

Modell D
Modell D &r en trosa med hog midja och en hdgre och smalare grenform. Konstruktionen
utformades enligt fran Armstrong (s. 779, 2014). For denna modell fick samma som ovan

matt adderas till plaggmattlistan for att kunna forma grenen och bendppningen. Grenfoder
konstruerades aven for denna modell.

Slutgiltig plaggmattlista
Nar passformen ansags vara uppnadd sammanstélldes matten for samtliga modeller i form av

plaggmattlistor enligt foretagets praxis som ar anpassade for produktion, med tillnérande
plaggskiss och mattpilar. Inga ytterligare produktionsdokument tas fram i denna studie.

Resultat

Foljande avsnitt syftar till att presentera studiens resultat och de atgarder som har lett fram till
detta.
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Utformning av kroppsmdttlista

Kroppsmattlistan som utformades presenteras i tabell 2. Eftersom foretagets kroppsmatt for
storlek S stammer Gverens med storlek 38 enligt STUs underlag, hamtades de matt som
behdvdes utdver foretagets kroppsmattlista ur denna kolumn. Da det ar bikini-bh och trosa
som behandlas i denna studie var det endast relevant att ta hansyn till de nédvandigaste
matten, vilket aven King (2014) papekar i sin studie.

Avprovning

Provpersonernas matt presenteras i tabell 2 i relation till kroppsmattlistan. Provperson B och
C har en stussvidd som ligger utom grundstorleken. Provperson A och B har ett matt nedom
byst som &r nagot for litet jamfort med kroppsmattlistan. Provperson A och B har en 6vre
larvidd som ligger utom grundstorleken. Ovriga mattdifferenser mot kroppsmattlistan togs
hansyn till vid avprovning men var inget som markbart paverkade utfallet av passformen.

Tabell 2. Provpersonernas kroppsmatt och sammanstalld kroppsmattlista

Mattbenamning Provperson | Provperson | Provperson | Provperson Storlec!< S_
A B Cl C2 kroppsmattlista

Bystvidd 83 86 87 - 84-88

Midjevidd 69 70 - 72 68-72

Stussvidd 98 99 - 99,5 94-98

Halsvidd 32 35 32,5 - 33,9-34,6
Bystpunktsavstand 18,5 16 24 - 18,1-18,7
Vidd nedom byst 70 72 76,5 - 73,4-76,5
Bysthojd 31,5 34 32 - 34,2-35,1
Midja-skrev-midja 79,5 77 - 82 69,1-71
Ovre larvidd 57 59 - 55,5 55,1-56,9

Forstudie av foretagets befintliga bikinimodeller

Vid genomgang av de tidigare problem som upplevt under produktutveckligen pa foretaget
var ett generellt problem som ofta uppstar att provet som mottas fran leverantren motsvarar
en storre eller mindre storlek &n den begarda grundstorleken. En annan kritisk punkt &r att
omkretsmatten pa samtliga modeller ofta kraver en justering.

Det mest forekommande passformsproblemet pa modell A, figur 2, ar en dragning vid apex
och ovre delen av bysten, figur 3, dessutom gar det dven att se att &rmhalet buktar ut och inte
ligger sl&tt mot kroppen.
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Figur 2. Plaggskiss modell A

o

=

Figur 3. Modell A passformsproblem vid apex

Pa modell B, figur 4 ar det framst formen pa kupan som &r problematisk i relation till
passform och estetik. Den inre kanten av kupan ar for urgrépt och técker pa sa vis inte brostet
tillrackligt, figur 5. Kupans armhal stracker sig for langt bak mot ryggen och har for mycket
form. Avstandet mellan apex &r for langt vilket orsakar att punkten hamnar for langt ut mot
armhalet.

Figur 4. Plaggskiss modell B
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Figur 5. Modell B passformsproblem i kupan och vid apex

Det mest forekommande passformsproblemet pa modell C, figur 6, och modell D, figur 7, &r
for kort grenlangd fram och bak samt formen pa grenen som ofta &r for bred éver stuss och
framre gren, vilket orsakar att grenens form lagger sig ut pa laret. Sidsommen ar ofta for lag
med tanke pa foretagets énskade modebild.

Figur 7. Plaggskiss modell D

Avprovning av grundmodeller

Vid avprovning av de forsta uppsydda prototyperna noterades det att somnaden paverkade
utfallet paA matt och passform av plaggen, vilket behovde hallas i atanke vid avprovningen.
Flera utav prototyperna hade differenser mot plaggmattlistan vilket markbart paverkade
passformen.

Modell A

Under produktutvecklingen av modell A behdvde vidden minskas och langden kortas bade
fram och bak for att passformen skulle upplevas som behaglig, figur 8. Mattet top opening
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minskades da halsringningen pa prototyp A2 inte lag plant mot kroppen, figur 9. Till grund
for detta beslut ligger ett forsok som gjordes under den forsta avprovningen dér
halsringningen nalades ihop nagot for att ta bort den extra vidden. Orsaken till problemet
anses vara det faktum att avmatningen av modellen som Iag till grund for matten hade raka
axelband istéallet for knytband i halsen, vilket paverkar hur halsringningen formas vid apex.

Provperson A Provperson B

Prototyp A2 . l | ‘

Figur 8. Avprovning prototyp Al och A2

Figur 9. Justering av halsringning prototyp A2

Modell B

Mattet bottom of cup minskades for att atgarda att &rmhalet hamnade for 1angt ut mot armhalet
pa kroppen. Vid avprovning upplevdes samma passformsproblem pa kupans inre kant och
dragningen vid apex som vid avprovningen av foretagets befintliga modeller. Ett forsok
gjordes for att minska langden pa den inre kanten genom att nala bort lite av tyget, figur 10,
vilket atgardade problemet och mattet minskades utifran det vardet som nalades bort. Detta
atgardade aven att apex hamnade for langt ut mot drmhalet. Kanten formades &ven ut nagot
for att ge brostet mer utrymme i kupan, figur 11, da det antogs att det aven var detta som
orsakade den oonskade formen pa inre kanten. Kupans nedre kant upplevdes som véldigt
ojamn vid avprovning av forsta prototypen, vilket atgardades genom att rata ut formen i
monstret. Langden pa axelbanden kravde en 6kning da banden pa prototyp 1 upplevdes som
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for korta vid avprovning pa provperson B dar hela axelbandets langd behévde utnyttjas for att
prototypen skulle sitta bra. Kupans héjd minskades pa grund av estetiska skal.

-

Ménster prototyp B1

----------- Ménsterférandringar till slutgiltigt ménster

Figur 11. Mdnsterférandringar av kupa modell B

Modell C

Vid avprovning av den forsta prototypen behévde grenbredden fram och bak minskas, figur
12. Det konstateras att mattet leg opening dragit ihop sig under sémnad av prototyp C1 och
darmed hade en negativ differens mot plaggmattlistan. Detta orsakade att mattet under
avprovningen upplevdes som for litet. Vid avprovning av prototyp C2 kunde det konstateras
att mattet istallet hade okat under smnad och darmed hade en positiv differens mot
plaggmattlistan. Beslutet togs darfor att utifran prototyp C2 minska mattet nagot med hansyn
till att provpersonerna A och B har ett stussmatt som éverskrider kroppsmattlistan for storlek
S.

19



Prototyp C1

Prototyp C2

Figur 12. Avprovning prototyp C1 och C2 provperson A

Modell D

Vid avprovning av modell D kunde det dven har konstateras att grenformen var problematisk
att fa till. Grenbredden fram och bak var for bred vid avprovning av prototyp D1 och behévde
darfor minskas under processen. Samma somnadstekniska problem upplevdes som vid
avprovning av andra prototypen av modell C. Vid avprovning av prototyp D3 upplevdes
grenhgjden bak som for hdg och horisontella dragningar 6ver stussen uppkom, figur 13.
Under avprovningen gjordes ett forsok att nala bort en del av bakre grenens hojd vilket
skapade en jamn balans i midjan och dragningarna pa bakstycket eliminerades. Denna
forandring 6verfordes till det digitala monstret genom att forma om midjelinjen pa bakstycket,
figur 14, detta da det inte var 6nskvart att &ndra pa mattet for % leg opening.

Provperson A Provperson B

Prototyp D3

Prototyp D4

Figur 13. Avprovning prototyp D3 & D4 justering av grenhdjd bak
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Monster prototyp D1

Mbonsterforandringar till slutgilitigt ménster

Figur 14. Monsterforandringar modell D bakstycke

Slutgiltig plaggmattlista

De sammanstéllda plaggmattlistorna med tillhérande plaggskiss presenteras i bilaga 2:1-2:4.
Matten ar baserade pa avprovningen av den sista prototypen som syddes upp och de
passformsforandringar som ansags vara lampliga for att uppna en god passform.

Diskussion

| detta avsnitt diskuteras resultatet och metod med héansyn till den litteratur som tagits upp
tidigare.

Resultatdiskussion

Atgarden av passformsproblemet pé den inre kanten av kupan pa modell B finns inte
beskrivet i litteraturen. De konstruktioner som finns att hitta beskriver konstruktioner dar
bystinsnittet har anvants i en som eller i rynk for att skapa form i kupan, vilket Armstrong
(2014) visar forslag pa. Eftersom det inte var énskvart att ha nagon som eller nagot rynk i
kupan pa modell B fick formen ldggas i kupans inre kant. Detta gav resultatet att det utrymme
som kréavdes for brostet kunde erhallas fran den extra vidd som lades till, och formen pa den
inte kanten upplevdes som rakare. Det ska namnas att det ar nagot problematiskt att anvanda
sig av denna utformning av kupa da olika kroppstyper ser olika ut, vilket aven Lee och Steen
(2010) namner. En person med korrekt bystmatt kan forslagsvis ha ett matt nedom byst som
inte stammer mot kroppsmattlistan, vilket innebér att bréstets volym inte stimmer mot den
form som kupan konstruerats utifran. Detta kan i sin tur medféra att kupans inre kant drar mer
eller mindre. Med en s6m i kupan paverkas inte kupans ytterkanter da formen ar forflyttad
mitt pa kupan. Det finns dock risk for att dragningar uppstar da brostets volym inte stammer
mot den som kupan &r konstruerad mot.
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Justeringen av grenhdjden bak &r ocksa en metod som inte beskrivs i litteraturen. Den
konstruktion som Armstrong (2014) presenterar for en hog bikinitrosa har en rak midjelinje pa
bakstycket. | studien kravdes det att midjelinjen formades om for att uppna en tillfredstallande
balans i midjan och samtidigt undvika att férandra mattet for % leg opening.

Vid forstudien av foretagets befintliga bikinimodeller var ett passformsproblem att prototypen
som mottogs fran leverantor upplevdes som storre eller mindre for sin storlek. Detta kan
paverkas av materialets egenskaper. Precis som Haggar (2004) namner &r det viktigt att
anpassa monstret utifran andel stretch i materialet, vilket kan vara en bakomliggande orsak till
varfor detta upplevs som ett problem i produktutvecklingen. De matt som anges i en
plaggmattlista maste darfor utformas med hansyn till detta. Det gar dock inte alltid att
forutspa vilket som kommer bli det slutgiltiga materialet vilket gor det svart att fa till en bra
passform pa forsta prototypen trots utnyttjandet av en plaggmattlista.

Om produktframtagningen kortas ner kan hela véardekedjan paverkas som Barnes och Lea-
Greenwood (2006) menar pa i sin studie. Det satts inte lika hdg press pa leverantérerna
eftersom det blir mindre risk for fel och proverna blir ratt pa kortare tid. Férsta provet som fas
bor vara enligt de matt foretaget begért och leverantoren far pa sa vis, som Glock och Kunz
(2005) n&mner, mindre utrymme f0r att gora egna tolkningar vilket &r ett av problemen med
att enbart skicka en inspirationsbild.

En stor del av passformsproblemen har identifieras genom att studera plaggets slathet och har
pa sa vis upptackts genom den metod som Lee och Steen beskrivit (2010). Bade samtliga
modeller har rynkor och dragningar bekréaftat att det finns for lite eller for mycket vidd.
Provpersonernas omdome av komfort har dven legat till grund for olika
passformsforandringar.

Synen pa balans har i denna studie inte stamt 6verrens med hur Lee och Steen (2010) refererar
till uttrycket. Istallet har ordet balans anvants i relation till hur midjelinjen uppfattats samt hur
kupans kanter har paverkat placeringen av plaggets apex pa kroppen. Aven om det har
upplevts viktigt att kontrollera tradraken i detta fall sa har det i studien inte upplevts som
nagot som har paverkat passformen.

| denna studie har utveckling av passformen skett genom intern konstruktion och uppsémnad
av prototyper. Genom att ta hjélp av leverantéren och provhanteringen kan ett foretag upprepa
processen. Bade tidigare modeller och nya modeller kan verka som utgangspunkt for
plaggmattlistan.

Metoddiskussion

Som Lee och Steen (2010), Aldrich (2008), Glock & Kunz (2005) skriver &r det tid- och
resurskrédvande att ta fram grundmdonster. Konstruktionsforandringar, somnad och
avprovningar maste ske med omtanke for att fa till en god passform. I denna studie har intern
monsterkonstruktion utnyttjats da det inom studiens tidsram inte varit mojligt att begara
prover fran leverantren. Metoden ska kunna upprepas och implementeras av ett foretag
genom att ta hjélp av leverantéren och provhanteringen.

Utformning av plaggmattlista och kroppsmattlista har skett med hansyn till det material
foretaget anvander sig av. Detta bor tas hansyn till vid implementering av resultatet da olika
elasticitet kan paverka resultatet.
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Passformen har faststéllts utifran foretagets kriterier och malgruppens preferenser. Andra
passformsforandringar kan kravas utifran andra foretags asikter och hur deras malgrupp ser ut,
precis som ett flertal k&llor tagit upp (Ashdown, Lyman-Clarke, Smith & Loker 2007; Glock
& Kunz 2005; Myers-McDevitt 2009).

Eftersom nagra passformsférandringar baserats pa provpersonernas upplevda komfort skulle
utfallet av den slutgiltiga konstruktionen kunnat se annorlunda ut beroende pa vilka
provpersoner som anvandes. Precis som Lee och Steen (2010) ndmner dr detta relaterat till
personlig upplevelse och olika individer kan ha olika uppfattning av vad som ar komfortabelt.

Lee och Steen (2010) ndmner att en specifikation valideras genom att testa den i produktion.
Validering av mattlistorna som togs fram i studien sker inte i denna studie, vilket innebér att
detta &r nagot som bor tas hansyn till for en rattvisande bild av studiens resultat. Genom att
jamfora en forsta prototyp fran leverantor mot den mattlista som tas fram i denna studie hade
det varit mojligt att utvardera mattlistans resultat och om detta bidrar till en mer effektiviserad
produktutveckling. Trots att passformen sakerstallts i studien ar det darmed inte sakerstallt att
leverantoren tolkar mattlistan pa samma satt. Utformningen av monstret kan darfor se olika ut
beroende pa vem som konstruerar det, framst med hansyn till framre och bakre grenens form
vilket har upplevts som en kritisk punkt i denna studie.

Den experimentella metod som anvants i denna studie anses ha varit mycket anvandbar i detta
fall. Genom att testa olika metoder direkt pa prototyperna under framtagningen av passformen
har resultatet kunnat utvérderas utan att behdva sy upp en ny prototyp.

Slutsats

Nedan upprepas och besvaras studiens forskningsfragor utifran det resultat och reflektioner
arbetet har resulterat i. Studien anses lyckad da resultatet har besvarat fragorna och skapat
refletktioner Gver de &mnen som berorts.

- Vilka passformsproblem uppstar vid monsterkonstruktion av tvadelade
badklader?

Passformsproblemen har yttrat sig i form av dragningar och rynkor i tyget. Vid
konstruktion av en bikinitrosa ar det viktigt att ta hansyn till hur hog grenformen ar da
monstret kraver olika utformning beroende pa om modellen &r hog eller lag for att fa till
en bra balans i midjelinjen. P& en hogre nederdel kan grenhéjden bak upplevas som for
hog vilket behdver korrigeras i monstret. En lagre nederdel stélls inte infor lika stora
svarigheter och farre problem uppstar i plagget. Grenformen é&r kritisk att fa till da denna i
stor utstrackning styr modellens estetiska uttryck, vilket omfattar bade fram, bak och
évergangen i sidan. Grenformen ar relaterad till bendppningens matt och bor justeras med
hansyn till detta. Aven grenhdjden ar sammankopplad med bendppningen och det bor
darfor dvervégas vid konstruktion var grenhdjden behover justeras i monstret for att inte
paverka detta matt. De stora viddmatten midja, stuss och bendppning ar viktiga att fa till
for att plagget ska sitta bra pa kroppen.

Vid konstruktion av en bikini-bh &r det viktigt att plagget har ratt viddmatt for att det ska
sitta bra runt om bysten och upplevas som komfortabelt, da det &r tankt att plagget ska ge
ett bra stod at brosten. Det mest kritiska &r att uppna en bra passform i kupan da det ar latt
att det uppstar dragningar i denna pa grund av dess form. Brostet kraver mycket form i
kupan pa grund av dess natur. Vid utformning av en modell utan nagon form i sjalva
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kupan far brostet inte det utrymme det behover vilket behdver kompenseras for pa andra
satt. Det finns en viss balansgang i utformningen av kupans kanter for att undvika
dragningar och rynkor i tyget samt for att placeringen av kupan ska placeras korrekt pa
kroppen. Da tyget som badklader tillverkas i ar véldigt elastiskt gar det inte att forutse pa
monstret hur passformen kommer bli pa kroppen. Detta beror dven pa hur mycket brostets
volym drar av kupans kanter vilket paverkar hur de formas pa kroppen.

- Vilka ménsterforandringar kravs for att atgarda de identifierade
passformsproblemen pa tvadelade badklader?

Manga av passformsproblemen kunde i studien atgardas genom att ta bort 6verflodig vidd
i plaggen genom att nala i tyget direkt pa kroppen och 6verféra forandringarna till
monstret. Grenhdjden behover justeras med hénsyn till hur plaggets évriga dimensioner
ska forandras. For att undvika en férandring av bendppningen behdver grenhdjden
minskas eller 6kas i midjan vilket da maste utforas pa olika satt beroende pa om
sidsdmmens langd ska férandras med denna eller inte. Grenens form fram och bak justeras
genom att 6ka eller minska vidden, men det ar da viktigt att tdnka pa att benéppningen
kommer forflytta sig indt mot kroppen eller utat mot benet och att mattet forandras pa
samma gang.

En sarskild balans mellan kupans tva yttre kanter kravs for att undvika dragningar och
rynkor. Vid utformning av en 6verdel med kupdelar &r det att féredra nagon typ av form
vilket kan fas med hjalp av ett insnitt, en som eller rynkor. Kupan maste annars utformas
med hansyn till att det maste finnas tillrackligt med volym i monstret for att tacka brostets
tredimensionella form. Kupans inre kant kan darmed formas for att kompensera for
brostets volym.

- Vilken information kravs utéver plaggmattlistan for att definiera ett plaggs
passform?

Resultatet visar pa att passformsproblemen som definierats i studien inte enbart kunnat
atgardas genom mattférandringar. Férandringen som genomfordes pa kupans inre kant visar
pa att det kravs en interaktion i hur monstret utformas for ett foretag som arbetar mot extern
monsterkonstruktion, eftersom detta inte ar nagot som kan utlasas ur plaggskiss eller
plaggmatt. Detta behover formedlas till leverantoren for att kunna uppna en tillfredstallande
passform. Ett forslag pa hur detta kan goras &r att utforma en specifikation i anslutning till
mattlistan som innehaller en illustration pa hur foretaget 6nskar utforma monstret. Pa sa vis
skulle den forsta prototypen som mottas fran leverantor kunna uppfylla foretagets
passformskrav i ett tidigare stadie. Det blir dven tydligare mot leverantéren da det hade varit
svart att enbart i text férmedla utformningen av monstret.

Slutord

Passformsforéandringar av badklader saknar representation i litteratur och forskning, denna
studie bidrar till att utoka utbudet som finns att tillga kring amnet. Monsterforandringarna
som genomforts visar pa metoder som inte tagits upp tidigare. Arbetet lyfter ocksa
problematiken som uppstar i produktutvecklingen med de komprimerade ledtiderna som en
foljd av hur fast fashion har implementerats i modebranschen. Studien visar pa hur det finns
ett behov av en standardisering av produktutvecklingen for att klara av att sékerstélla
passform och kvalitet. Metoden som presenteras kan dessutom anvéndas for flera olika
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produkttyper utéver badklader vilket skapar en viktig tillgang for dagens fast fashion-
tillverkande modeféretag.

Eftersom studien avgransas fran att implementera metoden hos en leverantor skulle framtida
forskning kunna handla om att undersoka om plaggmattlistan kan anvandas for att
effektivisera produktutvecklingen. Detta skulle starka metoden som utvecklas i denna studie
ytterligare. Nagot som aven skulle vara av stor betydelse for forskningen skulle vara att bidra
med en bredare empiri pa omradet produktutveckling av badklader genom att applicera denna
studie pa andra modeller.
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Bilagor

Bilaga 1:1 Avprovningsprotokoll fér modell A och B

Madell:

Avprovad storlek:

AVPROVNINGSPROTOKOLL

PROGRESSIONSMATTLISTA

Matt

Planerat 1

Prototyp 1

Planerat 2 | Prototyp 2

Slutgiltig

Pototyp:

PASSFORMSANALYS

Fokusomrade

Provperson A

Provperson B

Provperson C

Ar den lagom atsittandc?

Hur ar passtormen i ryggen?

Ar den bekvim?

Ar kupan lagom stor?

Hur sitter kupan?

Hur sitter toppen i drmhilet?

Hur sitter banden?

Hur sitter sidsémmen?

Ovrigt:

Atgird:
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Bilaga 1:2 Avprovningsprotokoll fér modell C och D

Moadell:

Avprovad storlek;

AVPROVNINGSPROTOKOLL
_  PROGRESIONSMATILITA |

PROGRESSIONSMATTLISTA
Matt Planerat 1| Prototyp 1| Planerat 2 | Prototyp 2| Slutgiltig

PASSFORMSANALYS

Pototyp:

Fokusomrade Provperson A Provperson B Provperson C

Hur ar balansen i midjelinjen?

Hur ar grenhéjdent

Hur ir vidden?

Sitter den tajt/lGst i

bendppning och midja?

Hur dr grentormen?

Hur dr grenens bredd?

Hur ar sidsémmen placerad?

Ovrigt:

Atgiird:
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Bilaga 2:1 Slutgiltig plaggmdattlista modell A

Style name: Model A Halterneck tap

Measurement list

K05

Brand: - Date last modified: 2016-05-23 Sample size: S
Buyer: - Product Technician: Josephine Sjéberg

No. |Measurements S Front

A01 | Chest 37

FO1 |2 Bottom 35 104

GO01 |Armhole length 22,4

101 |Across neck 13,5

102 |Neckdrop front 2,5

104 |Neck strap length 40

K04 |CB length 7.5

K05 |Side seam 7.5

S01 |Front length fr. HPS 25,5
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Bilaga 2:2 Slutgiltig plaggmdattlista modell B

Style name: Model B Triangle Bra

Measurement list

AT

Brand: - Date last modified: 2016-05-23 Sample size: $
Buyer: - Product Technician: Josephine Sjdberg

No. |Measurements S

A01 |Band fr. first eye to buckle 66,5

A02 |Bottom of cup 15,7

A03 |Cup height folded 15

A04 |Inner cup edge 16,5

A0S |Dist. between cups 1,8

G01 |Armhole length 15,3

Q01 |Shoulder strap length total 42

Q04 |Dist. between straps back 12,5

$01 |Band height 2 m

Y.

A01
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Bilaga 2:3 Slutgiltig plaggmdttlista modell C

Style name: Model C Brief Pantie

Measurement list

Yo7

Brand: - Date last modified: 2016-05-23 Sample size: $
Buyer: - Product Technician: Josephine Sjoberg

No. |Measurements 5 Front Back

BOL |4 Waist 37,7 BO1 4 L03

L03 |Side seam 3

MO1 |Front rise 22

MO2 |Back rise 22

Y01 | Leg opening 28

Y02 |Crotch seam 6

Y03 |Front crotch 6 cm fr. seam 5,5

Y04 |Front crotch 10 cm fr. seam 7

Y05 |Back crotch 6 cm fr. seam 9,5

Y06 |Back 10 cm fr. seam 14,5

Y07 |Gusset length 12
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Bilaga 2:4 Slutgiltig plaggmdattlista modell D

Style name: Model D High Waist Pantie - Measurement list
Brand: - Date last modified: 2016-05-23 Sample size: $
Buyer: - Product Technician: Josephine Sjoberg

Ne. |Measurements S Front Back

BO1 |4 Waist 33

COL | Seat 37

LO3 |Side seam 11,5 LO3

MO1 |Front rise 35

M0O2 |Back rise 30,5

Y01 |4 Leg opening 30,5

Y02 |Crotch seam 6,5

Y03 |Front crotch 6 cm fr. seam 5

Y04 |Front crotch 10 cm fr. seam 5,5

Y05 |Back crotch 6 cm fr. seam 9,5

Y06 |Back 10 cm fr. seam 12,2

Y07 |Gusset length 12
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