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ReDesign och Upcycling:

- fran textilavfall till nytt plagg.






Sammanfattning

Att ateranvinda textilavfall, till exempel plagg fran textilforetag, innebér att det bara finns en
begrdansad mingd av varje materialresurs. Det behovs dé tas fram en metod for att tillverka
nya produkter med plagg som materialresurs. Denna studie forskar i om atertillverkning av
plagg dr mojligt att ldgga 1 produktion dér hallbarhetsaspekten ligger i fokus. Med grund i
tidigare studier gjordes en tabell av avfallshierarki och atertillverkning. Idag finns
verksamheter som arbetar med étertillverkning men dé 4r det vanligtvis gjort pa tyg i
metervara eller dir man adderar nyproducerat material till begagnade plagg. Hittills har fa
studier genomforts av atertillverkning i produktion med plagg som materialresurs. Denna
studie haller sig till att inte anvinda annat nyproducerat material dn sytrdd. Borés energi och
miljo bidrog till denna studie med fleecetrdjor som annars skulle kasserats. Sedan gjordes
materialberdkning pa fleecetrojorna for att genomfora materialoptimering av en bestdmd
produkt for nimnda plagg. Det gjordes en kort prototypframtagning tillricklig for denna
studie. I studien anvéndes trojorna for att framstélla nya produkter. Projektet analyseras for att
se om det dr mgjligt att 14gga detta 1 produktion. Slutsatsen visar att metoden &r repeterbar och
kan utvecklas som presenteras 1 vidare forskning.

Abstract

Reusing textile waste, such as garments from textile companies, means that there is only a
limited amount of each material resource. A method is then needed to manufacture new
products using garments as a material resource. This study researches whether the
remanufacturing of garments is possible to put into production where the sustainability aspect
is in focus. Based on previous studies, a table of waste hierarchy and remanufacturing was
made. Today there are businesses that work with remanufacturing, but then it is usually made
from fabric in metered material or where newly produced material is added to used garments.
This study is not used by newly produced material other than sewing thread. Boras energi och
miljo contributed to this study with fleece sweaters that would otherwise have been discarded.
Then material calculation was made on the fleece shirts to carry out material optimization of a
specific product for said garments. A short prototype production was sufficient for this study.
In the study, the sweaters were used to produce new products. The project is analysed to see if
it is possible to put this into production. The conclusion shows that the method is repeatable
and can be developed as presented in further research.

Nyckelord

Svenska: Omdesigna, atertillverkning, CAD-program, produktion, materialoptimering.
Engelska: Redesign, remanufacturing, CAD applications, production, material optimization.
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Terminologi
Upcycling eller étertillverkning — Att aterbruka ett begagnat plagg och forlinga dess
livscykel.

Omdesign — Eng. "ReDesign” Designa om och fordndra ett plaggs utseende.

Cad-program — Eng. ”Computer Aided Design”. Datoriserat monsterkonstruktion- och
materialoptimeringssprogram.

Produkt — Ett plagg eller en textilvara.

Produktion — En planerad och kontrollerad arbetsgéng for producering av ménga produkter.
Fast fashion — Tidsbaserad produktion med korta ledtider och billigare kldder.

Slow fashion — Kvalitetsbaserad produktion med ldngre ledtider och hogt viarderade klédder.

Anvindarfas — Fasen dér plagget anvénds av anvidndaren. Den borjar fran forsta anvindning
till sista dér personen anser att plagget ej langre gér att bruka.

Lectra Modaris — Datoriserat monsterkonstruktionsprogram.
Diamino Marker Making — Datoriserat 1aggbildsprogram.

Tradrak — Varpriktning, maskstav, mask-kolumn.



1. Inledning

Detta ér en studie av kasserade plagg som materialresurs for nya produkter. En
produktionsteknisk studie med fokus pa upcycling och redesign av plagg som annars riknas
som textilavfall.

1:1. Bakgrund

Att ateranvinda textilavfall, till exempel plagg som annars skulle kasserats fran textilforetag,
innebdr att det bara finns en begridnsad méingd av varje materialresurs. Det behdver da tas
fram en metod for hur man tillverkar nya produkter med plagg som materialresurs. Fragan ar
hur en sddan metod ser ut och genomfors i en produktion.

Denna studie har sponsrats med fleecetrdjor 1 storlek 2XL och 3XL fran Boréas Energi och
Milj6 vilket gjort projektet mojligt. De har ambitioner med cirkulér ekonomi och cirkuléra
fléden dir de vill hitta 16sningar pa ndgra av dagens miljoproblem'. Ett exempel pé detta ir
genom samarbeten och dialog med foretag att ta tillvara pa produkter istéillet for att 14ta dem
ga till forbranning viket var fallet med dessa fleecetrojor.

Dissanayake, G. och Sinha, P. (2015) forklarar i sin artikel att en anledning till 6kad méngd
textilavfall dr fast fashion, att plaggen har en kort anvindarfas och livscykel. Atertillverkning
av textilt mode ddremot minimerar markdeponier av textilier. Det viktigaste for
affarstillvaxten av produktutvecklingen i atertillverkning dr engagemanget fran olika
intressenter, bade konsumenter och verksamheter. De undersoker ocksa for och nackdelar for
om éatertillverkningen skulle bli mer vanlig. (ibid. 2015)

Aguilar Johansson, 1., & Runstrand, A. (2020) beskriver i sin studie att mer atgirder behover
goras inom textilt aterbruk for hogre effektivitet. De undersoker darfor mindre verksamheter
som sysslar med atertillverkning och hur kollaborationen mellan deras leverantor, designer
och tillverkare i en verksamhet gar till. Deras tanke dr att skapa ett kommunikationsverktyg
for aktorer inom liknande &mnen. Med hjélp av en intressent inom dmnet kunde de studera
brister i produktionsprocessen. De beskriver olika hinder inom just dterbruk av textiler dir
ndgra av faktorerna var, storre méngd textil med samma kvalité, att garantera kvalité till
slutkunden och bristerna i kommunikationsverktygen. (ibid. 2020)

FN’s hallbarhetsmal &r relevant for detta projekt, speciellt mal 12 som heter "Hdllbar
konsumtion och produktion”, (United Nations 2020). Detta mal handlar om vad foretagen ska
prioritera och strava mot samt vad konsumenter ska ha i dtanke vid sin konsumering. Det mél
som dr mest applicerbart inom denna studie dr delmal 12.5 “"Minska mdngden avfall markant -
Till 2030 vdsentligt minska mdngden avfall genom dtgdrder for att forebygga, minska,
dteranvdnda och dtervinna avfall. ”, (ibid). Genom éatertillverkning kan textilier fa en ldngre
livslingd och d@ven minska efterfragan och dérfor ocksd mangden nyproducerat material.

1:2. Tidigare undersokningar och litteraturgenomgéng

Pé en produktionsverksamhet beldgen i Sverige fokuserar man p&d ReDesign och Upcycling.
De agerar leverantor at bestéllare inom Sverige som kan vara bade smé och stora foretag samt
privatpersoner som vill gora en storre bestéllning. De skapar plagg och accessoarer frin
material, bade textilier och textila tillbehdr, fran olika svenska foretag som annars skulle
kasserats eller material som bestéllare hittat pa second hand. De utvecklar och forédndrar ocksa
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redan befintliga plagg och accessoarer it andra foretag som salt daligt som bestéllaren sedan
kan ater sélja pa marknaden igen.

Pal R., Larsson J., Torstensson H. & Scott M. (2020) beskriver i sin studie hur atertillverkning
ar en véaxande industri men dn idag utfors i mindre skalor. Vidare undersoker de hur man kan
gora den textilindustrin mer varaktigt konkurrenskraftig. I Re:Textile Group genomfordes och
organiserades tre projekt av tertillverkning och de undersokte genomforbarheten av de.
Forsta projektets fokusmaterial bestod av second hand klader. Andra projektet var att urskilja
vilka osédlda plagg som var i behov av redesign for att attrahera konsumenten mer. Det sista
och tredje projektet var PSS redesign, alltsa atertillverkning som en tjinst. En konsument ska
kunna bestélla redesign pa ett privat plagg for att utveckla ett unikt utseende for sagda
konsumenten. Efter genomforda projekt granskades de kritiskt och sammanstélldes hur vél
genomforbara de var samt framgangen av de. (ibid. 2020).

1:3. Problemformulering

Idag finns det foretag som arbetar med atertillverkning men det &r d& vanligtvis gjort pé tyg i
metervaror eller en dtertillverkning d& man ldgger till nyproducerat material pa begagnade
plagg. Oftast blir atertillverkningen ett resultat av fast fashion i stillet for slow fashion dar
anvandarfasen dr ldngre dn 1 det forstndmnda begreppet. Darfor ska denna studie framarbeta
en metod av atertillverkning med plagg som materialresurs med fokus pa hallbarhet genom
slow fashion vilket da kraver bra kvalitet som hér kontrolleras genom en avprovning och
noggrant planerad produktframtagning. Den ska ocksa halla sig till att inte anvdnda
nyproducerade material mer dn sytrad.




2. Syfte och fragestillningar
2:1. Syfte

Denna studies syfte dr att framstélla en metod av atertillverkning med plagg som
materialresurs genom produktionsenliga metodsteg. Hallbarhetsaspekter kommer att vara i
fokus genom att skapa bra kvalitetsprodukter och mdngden material besparad av
materialresursen.

2:2. Fragestillningar
1. Hur genomfors en materialberikning och en materialoptimering med ett plagg
som materialresurs?
2. Hur ser metoden av atertillverkning ut med ett plagg som materialresurs och ir
det repeterbart inom en produktion?
2:3. Avgransningar
Denna studie kommer inte att goéra en ekonomisk fordjupning och produkten som framstélls
av materialresursen kommer inte heller goras i andra storlekar mer @n grundstorleken samt
endast tva avprovningar kommer ske pa tre damer i aldern mellan 18-60. Passformen pa
plaggen kommer inte heller stréva efter perfektion da det kréver en annan

litteraturundersdkning som ej &r relevant for denna studie dér héllbarhet och atertillverkning
ar 1 storsta fokus.
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3. Litteratur- och teoridoversikt

3:1. Cirkuldr ekonomi

Upcycling betyder att aterbruka ett begagnat plagg och forlanga dess livscykel. Begreppet ar
en vidareutveckling av en cirkuldr ekonomi och kan leda till bdttre arbetsforhallanden samt
anviandning av rdmaterial undviks. Féretag som har 1dga priser pé sina produkter arbetar med
sa kallat fast fashion vilket uppmuntrar konsumenter till mer kdp och handlar utefter begir
framfor behov enligt Daisley, E., & Werngren, A. (2019). De ser begreppet som ett av svaren
pa textila avfall efter att ha studerat slutfasen i textila vardekedjan och kommer fram till for-
och nackdelar av det som en affarsmodell. Ngra komplikationer &r tidsatgdngen, hogre
arbetskostnader och 6kade priser for konsumenten. Fordelarna kan dock véga tyngre till
exempel genom att kunden minimerar sin miljopaverkan. (ibid. 2019).

Bocken, N. M. P., Pauw, 1., Bakker, C. & Grinten, B. (2016) beskriver i sin artikel att
producenter kan anamma en cirkuldr ekonomi genom en cirkuldr arbetsmodell och hallbar
produktdesign. De visar att producenter kan anvénda restmaterial och skapa nya produkter av
de genom éatertillverkning eller reparation och silja de som nya och mer prisvirda samt att
man da forlédngt deras livscykel. Produkter med ldngre livscykel innebidr ocksa att de ska
designas utefter héllbarhet och reparation. Alltsa en strdvan efter kvalitetsprodukter som ar
langvariga, dven kallat slow fashion. Vidare forklarar de att férlingningen av en produkts
anvindarfas resulterar i att sakta ned dess resursslinga och sluta den traditionella linjdra

slingan mellan anhalterna efteranvéndning och produktion, affairsmodell och designstrategi
sker alltsa i samspel. (ibid. 2016)

3:2. Slow fashion och fast fashion

I enlighet med den cirkuldra ekonomin sé dr slow fashion en kvalitetsbaserad produktion med
langre ledtider och hogt varderade kldder till skillnad frén fast fashion. Den senare dr i stéllet
en tidsbaserad produktion med korta ledtider och billigare klader dar kvantitet kommer fore
kvalitét. Aven om en produkt inom slow fashion kan g lika snabbt att producera som i den
senare kategorin s& handlar fast fashion mer om girighet (Fletcher 2009). I en artikel beréttas
hur visionerna for klddindustrin bor fordndras genom att skapa en koppling mellan mode och
ndje med ansvar och medvetenhet vilket fast fashion inte 6verensstimmer med. Fast fashion
visar i stillet pd okunskapen om verkligheten med déliga arbetsforhallanden, ldga 16ner och
overtidsarbeten. (ibid. 2009)

3:3. Kategoriserad ateranvindning
Niér ett klddesplagg sen ér i slutet av sin anvéndarfas sé finns det en avfallshierarki att f6lja
enligt Europaparlamentets och rddets direktiv. Denna prioriteringsfoljd &r till for att forebygga
miljoforstoring samt varna om hanteringen av avfallet enligt lag for bade privatpersoner och
foretag.

1) Forebyggande.

2) Forberedelse for ateranvdndning.

3) Materialdtervinning.

4) Annan atervinning, till exempel energidtervinning.

5) Bortskaffande.

(Europaparlamentets och radets direktiv 2008/98/EG, L 312, 22.11.2008, s. 10).

Nyligen skrev Zethraeus A. & Vellesalu A. (2020) att EU:s ramdirektiv definierar
atertillverkning som “dtervinning” och ”forberedelser for ateranvandning”. Inom dessa tva
kategorier ingar reparationer, rengdring och kontrollering med mera. De delar in omdesign i
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tre steg. Dessa steg dr “Re:Furbish”, ”Re:Couple” och ”Re:Construct” dér de foredras i sagd
ordning. I forsta steget riknas sma tillagg s som enkla reparationer eller lappning. Nésta steg
raknas som en uppdatering, storre fordndringar men dér bas-konstruktionen &r intakt vilket
blir tryck, brodering eller omfargning med mera. Vidare beskriver de det sista steget
”Re:Construct” ddr man dndrar bas-konstruktionen, stora fordndringar for att skapa unika eller
avancerade produkter. Att dndra bas-konstruktionen menas med att plagget helt eller till viss
del klipps isér eller pd ndgot sitt separeras for att ldgga till eller ta bort en del av plagget.
Denna studie ligger inom det sistndmnda steget, "Re:Construct”. Alla dessa steg gér att se i
tabell 1 dér det visas vad varje steg inom redesign och upcycling innehaller. Det blir d4 ocksa
tydligt att man kan ta mer betalt for en vara producerad genom “’Re:Construct” till skillnad
mot ”Re:Furbish” produkter. (ibid. 2020)
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Tabell 1 Avfallshierarki och atertillverkning

Avfallshierarki ‘

Hogst efterstrdvan

Forebyggande

Ldgst efterstrdvan

Atertillverkning
Forberedelse for Re:Furbish Smé fordndringar, enkla
ateranvindning reparationer.
Ldg Pris
Re:Couple Storre forandringar, tryck,
brodering, tvitt, klippa eller
Materialdtervinning omfargning med mera.
Re:Construct Stora fordndringar, skapa . )
unika eller avancerade Hog pris

produkter.

Annan 4tervinning,
t.ex.
energidtervinning

Bortskaffande

3:4. Tidigare projekt inom atertillverkning
Ett Re:Construct liknande exempel publicerades i en artikel fran Géteborgs Posten om hur

foretagen Artex och Resole samarbetat med att framstélla skor av begagnade sparvagnsséten
dér sitena da ocksa tvittades i produktionen. Den var beldgen i Portugal dér hela

produktionskedjan hade ett hallbarhetsfokus och silde snabbt slut inom samma men ett
tidigare projekt i Malmd. De ville d& ocksé testa efterfragan i Goteborg. (Fransson 2015)

Ytterligare ett liknande projekt anordnades av Gina Tricot med en doktorand och nagra

frivilliga studenter 1 en workshop av en storre médngd textilier. De delade in textilierna 1 tre
kategorier: avfall, fordldrad textil eller smutsig textil och dérefter kategoriserades de enligt
plagg, overdel eller underdel. Sedan fick studenterna vélja en hog var som de skulle arbeta
med i en vecka och omdesigna 3 — 4 plagg endast frdn den hog de valt, utan tilldgg frdn andra
textilier. De skulle beskriva varfor de valt just de plaggen samt fotografera de innan
omdesignen. Sedan fick de ocksa fotografera sina fardiga omdesignade plagg och vilja det

plagg som de tyckte var deras bésta och sedan stélla ut pd slutseminariet. Doktoranden

analyserade studenternas val och kunde se ett monster dir valen kunde delas in i tvd
kategorier. Det fOrsta valet var likheter mot olikheter och det andra var symmetri mot
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oregelbundenhet. Vidare berittar hon hur skanning av plagg kan ge designern ett annat
spektrum &n ett vanligt foto av plagget dd man kan komma riktigt nidra och se kvalitéer som
annars inte syns genom ett foto med kamera. Hon forklarar ocksa hur de gamla plaggen kan
ge ett hinder i omdesign da studenterna visade att de kunde fésta sig i varierande grad vid ett
plagg, som om det var en slidkting eller en spegling av de sjdlva. Kldderna skapade kénslor
vilket gjorde det svarare for de att separera plaggen och sy om de. (Lidstrom 2020)

3:5. Olika perspektiv av upcycling

For att ocksa se upcycling och omdesign genom andra perspektiv utfordes en studie i fyra
olika intervjuer 1 Storbritannien med koppling till upcycling. De fyra perspektiven var
konsumenter, aterforséljare, upcycle-intressenter och materialleverantorer. Deras studie
gjordes dé det &r brist pa liknande synteser med fokus pa olika intressenters synpunkter.
Studien fokuserade ocksé pd utmaningarna och framgangsfaktorerna for att 6ka upcycling-
foretag i Storbritannien. (Sung, Cooper, Oehlmann, Singh, & Mont 2020).

Tidigare studier har studerat f6r och nackdelar med omdesign och étertillverkning som
koncept men fa har studerat om det dr funktionellt hallbart i en produktion. Darfor ska denna
studie undersoka genomforbarheten pa detta projekt samt framstilla en funktionell metod for
det. Genom att 6ka medvetenheten och efterfragan pa detta koncept kan textilavfallen minska
och verksamheter gynnas bade ekonomiskt och miljomassigt.
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4. Metod

Denna del av rapporten ger en beskrivning pa hur metoden har genomforts i detta projekt.
Alla steg for denna studie gar att se 1 figur 1. Det forsta steget ér att vélja och identifiera en
materialresurs utseende, egenskaper och mangd att basera metoden pa. Dérefter klippa isér
dessa for att sedan skanna in de delar som dr anvindbara och berdkna dess area. Nésta steg ar
att identifiera materialresursens minsta olika delar och forfattaren kan dé gora en
prototypframtagning av en produkt att gora ldggbilder av.

)

Materialresurs

Y

s ~
Klioo isi Seanna in Berikna arean for Identifiera
PP 15ar ) visentlica delar materialresursens materialresursens Gér liggbilder
vaije materiaresurs 2 alla delar minsta olika delar
\ J

Figur 1 Figuren visar den hdr studiens momentsteg for dtertillverkning av plagg med andra plagg som materialresurs.

4:1. Materialresurs

For att framarbeta en metod for atertillverkning 1 produktion behovs ett ursprungsplagg att
anvinda som materialresurs. Bords energi och miljo kontaktades som tagit ver fleecetrdjor
som annars skulle kasserats fran ett annat foretag och forfattaren frigade om lov att anvinda
trojorna i studien och framstilla en ny produkt av de. I denna studie ska tva olika storlekar
anvdndas som materialresurs, 2XL och 3XL som bada innehdll 5 tr6jor. Hela studien
baserades alltsa pa 10 fleecetrdjor. Detta berodde pé att andra storlekar ej var tillgingliga.

Efter godkénnande av foretaget klipptes fleecetrjorna isér for hand med en tygsax som
underlittar, snabbar pa och ger en noggrann klippningsprocess. Nér alla delar var separerade
skannades bakstycke, framstycken och drmar in 1 ett Cad-program. Den hér studien anvinde
sig av Lectras program Modaris med hjélp av ett digitaliseringsbord med tillhérande
handkontroll dir monsterdelar kan skannas in for hand. Mdnsterdelarna placerades i
skanningsbordet i grupper for att effektivisera skanningsprocessen, drmar i ett ligg och
framstycken och bakstycken i ett, Figur 2 och 3.

Figur 2 Gruppering av ménsterdelar for storlek 2XL. Viénster: drmar. Hoger: framstycken och bakstycke.




Figur 3 Gruppering av monsterdelar for storlek 3XL. Vinster: drmar. Hoger: framstycken och bakstycke.

Dessa skannade monsterdelar lades da in 1 en konstruktionsfil for att sedan forberedas infor
materialoptimering. Genom att placera det inskannade monstret ovanpé de separerade delarna
validerades inskanningen av monsterdelarna, figur 4.

Figur 4 Kontroll av hur korrekt inskanning av ménsterdelar stadmmer éverens med de verkliga delarna. Fran vénster till
hoger: Bakstycke, framstycken och drmar.

Det adderades en stadkant for varje monsterdel pa Icm som gér att se i figur 5. Detta for att
halla sig ifran skadade kanter eller rester av sydda sommar pé fleecetrdjans monsterdelar som




kan ha blivit kvar efter klippningen.

Figur 5 Inskannade ménsterdelar med stadkant pa 1cm. Fran vénster till héger: framstycken, drmar och bakstycke.

Direfter avlistes skirarean for varje vésentlig del av fleecetrdjorna. Informationen
sammanstélldes i ett excel-dokument, bilaga A 1:1 och bilaga C 1:1, samt en dverslagsrikning
for att bestimma de minsta olika monsterdelarna for fleecetrdjorna. De minsta monsterdelarna
kommer att anvidndas som underlag for laggbilder pa den nya produkten av hoger och vinster
arm, hoger och vénster framstycke och bakstycke. I detta projekt gors alltsa fem laggbilder
per storlek, bilaga B 1-3:3 och bilaga D 1-3:3 och anvédnder de minsta monsterdelarna som en
bakgrundsbild vid materialoptimeringen. Niar metoden sen ska anvéndas i produktion och ska
skéras ut dr tanken att alla lika delar ska liggas i fallande storleksarea, alltsa de delar med
storst area skall laggas langst ned 1 lagget.

4:2. Produktframtagning

Nir forfattaren visste médngden material som skulle anvindas kunde en produktframtagning
inledas for att bestimma den nya produkten. Forst gjordes ett inspirationskollage fran olika
produkter hittade online som anvéndes senare med anteckningar vid ett méte mellan
forfattaren av denna studie samt en modedesigner med erfarenheter inom &tertillverkning i
produktion. Forfattaren ringde ocksé foretaget som bidragit med fleecetréjorna och hade ett
idémote dver telefon. Nar mdtena var genomforda hade forfattaren tillrackligt med byggstenar
for att bestimma den slutgiltiga produkten men behdvde ocksa ta hdnsyn till ett antal faktorer.
Faktorerna som spelade in pd valet av slutlig produkt var;

e Materialets egenskaper.

e Passande urval av produkter som kunde géras med hénsyn till avgransningen av fa
avprovningar.

e Enkla sdémnads- och konstruktionslosningar.

e Materialoptimering dér anvindning av s mycket tyg som mojligt med en mindre
area.

Det bedomdes darfor att handledsvarmare f6r damer 1 aldrar mellan 18—60 passade bést 1 den
sa kallade Re:Construct-processen och en buff eller ett pannband var ocksa mer
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anpassningsbar till fleecetr6jorna én urvalen buff och pannband. En forsta skiss gjordes for att
sedan kunna péborja ett konstruktionsunderlag. Darefter framstdlldes en forsta prototyp av en
del av en fleecetrdja. Den forsta prototypen testades pa tre personer och de fick beritta hur de
upplevde produkten och rdda om eventuella dndringar. Med hinsyn till provpersonernas
asikter andrades konstruktionen och en andra prototyp framstilldes pd samma vis. Denna
provades ocksa av pa samma provpersoner och det konstaterades att den var av tillricklig
belatenhet for att anvéndas i1 denna studie.

4.3. Efterkalkyleringar och laggbilder

D4 handledsvarmarens prototyp var fardig kunde ldggbilder goras pé fleecetrdjornas minsta
monsterdelar. Nér ldggbilderna var firdiga berdknades en areaberdkning av dessa i
programmet Diamino Marker Making. Det gick da ocksa planera hur ménga nya produkter
som gick att framstilla av en hel 1dda med fleecetrdjor, hir 5 plagg per 1dda. Aven denna
information sammanstélldes i bilaga A 1-2:2. Dér ingick fleecetrdjans area, ldggbildernas
area pa handledsviarmarna och ocksa laggbildernas effektivitet - det vill séga antal procent
anviant av fleecetrdjornas separerade delar och antal nya produkter som gick att framstilla frdn
hela ladan. Varje efterkalkylering av ladorna och laggbilder gjordes i enskild storlek, det vill
sdga en lada med 2XL och en lada med 3XL.

4.4, Kallkritiska aspekter:

Mainsklig faktor

Den ménskliga faktorn kan paverka separering av materialresurs och inskanning av
fleecetrdjan samt utskérning av den nya produkten. Samma faktor kan ocksa ha pdverkat
plaggens ursprungliga somnad nir de gjordes.

Tillforlitlighet

Genom att genomfora metoden pa tva lador, alltsa tva storlekar, i stillet for en ger studien
tillforlitlighet att detta ocksé gar att applicera i flera olika plagg och storlekar som kan
anviandas som materialresurs.

Etik
Etiken i den hér studien har prioriterats genom att de foretag och designer samt provpersoner
som inte velat inga i studien har anonymiserats och darfor inte nimnts vid namn.
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5. Resultat

5:1. Materialresurs

Enligt figur 2 kan man se att inskanningen blev korrekt med undantag fran en av
framstyckenas axlar. Det blir hir tydligt hur den méanskliga faktorn paverkar resultatet. Under
denna inskanning har en axelspetts inte registrerats for att forfattaren inte anvént ett
tillrackligt hart tryck dé personen vid tillfallet var ovan 1 digitaliseringsmiljon.

I bilagorna A 1:1 och C 1:1 blev det tydligt att arean kan variera mellan plaggen dven om det
ar minimalt 1 denna studie. I bilaga A 1:1, storlek 2XL, var majoriteten av de minsta till ytan
av fleecetrdjorna modellen 6NE2B med undantag for véanster 4&rm i modell 6NE2A. I ndsta
storlek 3XL, bilaga C 1:1, var modell 6NE3E minst till ytan. I denna storlek varierade arean
mer mellan monsterdelarna. Till exempel hade modell 6NE3D mindre héger framstycke och
hoger 4rm. Vidare hade modell 6NE3C en mindre vénster &rm. Totalt blev respektive area for
ladorna sammanlagt 6,38 kvadratmeter for 2XL och 6,75 kvadratmeter for 3XL.

5:2. Produktframtagning

Resultatet av prototypframtagningen blev handledsviarmare for damer efter inspiration fran
moten och urvalskriterier. Detta eftersom det dr ett plagg som é&r enkelt att placera i och med
sin minimala yta. Den forsta prototypen var kortare i 1ingden och hade ocksa en mindre
Oppning for tummen. Efter avprovningarna pa provpersonerna dkades langd och tum hélets
Oppning utefter provpersonernas asikter. Dessa konstruktionsforandringar gar att se i figur 6.

Figur 6 Prototypframtagningens resultat och konstruktionsfordndringar. modell 6NE9A. modell
6NE9C. Tradrak.

5:3. Efterkalkyleringar och laggbilder

Materialoptimeringen resulterade i att man kunde gora 8 handledsviarmare pé en fleecetroja i
storlek 2XL alltsé 4 uppsittningar, bilaga A 1:1, ddr man har en handledsvérmare pa varje
hand. I nésta storlek, 3XL bilaga C 1:1, fick det plats 9 handledsvarmare, alltsa 4
uppséttningar och en extra. Pa 1ddan med 2XL gar det att gora 40 unika handledsvérmare,
alltsa 20 par och 1ddan med 3XL resulterade 1 45 unika, alltsa 22 par och en extra. Pa hela
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materialresursen med 10 fleecetrdjor 1 tva olika storlekar fick jag ut 85 unika
handledsvéarmare, alltsé 42 par och en extra.

Metoden som anvints i denna studie, figur 1, har genomforts och utvérderas till att kunna
repeteras for verksamheter som kan téinkas arbeta med atertillverkning i en produktion.
Momentsteget for prototypframtagning kan variera och fler prototyper kan behdva goras i
praktiken.

En del 1 denna studie utomstdende metoden innebdr att visa hur mycket material som gar att
framstilla av plagg som annars skulle kasserats. Darfor vigdes varje fleecetrdja innan de
klipptes isdr och sammanstélldes i tabell 2. Ladorna hade sammanlagt en vikt pé 4,1 kilo som
annars hade kasserats om denna studie ej genomforts. Med hjilp av metoden slidngs i stillet 3
kilo och en ny produkt framstills som bidrar till den cirkuldra ekonomin och plaggets
livscykel forldngs. De delar av en fleecetrdja som ej anvénds i denna studie &r muddar, tre
dragkedjor, infodringar och tva fickpésar.
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Tabell 2 Berikningar av vikt bevarad och kasserad

Trojor och handledsvirmare i vikt.

Fleecetroja Vikt av spill
Handledsvidrmare * 8
stycken = 104 gram
2XL
2A 385 ¢ 104 ¢ 281 ¢
2B 376 g 104 ¢ 272 g
2C 408 g 104 ¢ 304 ¢
2D 381 g 104 ¢ 277 g
2E 403 ¢ 104 ¢ 299 ¢
Total vikt fleecetr6jor lada 2XL .
Total vikt anvind Total vikt kasserad
1953 ¢ 520 g 1433 ¢
Procentuell vikt anvind av hela 1adan.
520 / 1953 = 27%
Fleecetrdja Vikt av spill
Handledsvarmare * 9
stycken = 117 gram
3XL
3A 428 g 117 g 311 g
3B 429 ¢ 117 g 312 ¢
3C 424 ¢ 117 g 307 g
3D 432 ¢ 117 g 315 ¢
3E 416 ¢ 117 g 299 g
Total vikt fleecetrdjor 1dda 3XL ) .
Total vikt anvind Total vikt kasserad
2129 g 585 g 1544 ¢

Total vikt bada lador
4082

Procentuell vikt anviand av hela ladan.

585/

gram

* en handledsvérmare viger 13 gram.

2129 -

Total vikt anvdnd bada lador

1105 gram

Hela tabellen baserad 1
gram.
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6. Resultat- och metoddiskussion

Eftersom denna metod baseras pa att upprepas pa plagg ur samma modell sa skiljer den sig
frdn metoden av Lidstrom, A. (2020). Den metod som de anvénder baseras pa begagnade
plagg som hade olika silhuetter och utseenden, vilket i sig kan vara en bra 16sning for sdidana
plagg som till slut indd maste kasseras. Den 16sningen blir ddremot mer fokuserad pa kortare
livslangd, alltsa fast fashion, 4n den metod som presenteras i denna studie. Deras metod ger
plaggen ett unikt utseende och fokuserar inte lika mycket pa plaggens kvalité. Aven om
metoderna dr nagot lika varandra, skiljer de sig i resultatet och i plaggens anvéndarfas.
Metoden av Fransson, D. (2015) ar i sddant fall mer kopplat till metoden i denna studie. Det
som skiljer sig &r att i deras produktionskedja ingick tvitt av produkterna da skorna skapades
av sparvagnssdten. Anledningen till att fleecetrjorna som anvéndes inom denna studie inte
tvittas dr att de fortfarande var i orginalforpackningen, de hade alltsé dnnu inte blivit anvédnda.
Fleecetrojorna hade kasserats pa grund av ett produktionsfel som gjorde att foretaget inte
kunde sélja de. Att anvinda denna metod kan darfor bli ett foretags raddning pé stora enheter
med plagg som kanske fatt fel logga eller liknande produktionsfel och dérfor gynna foretaget
ekonomiskt och miljoméssigt.

Det ér ett kritiskt moment att gora en liten produkt for att forsoka fa ut s& manga produkter av
fleecetrdjan som majligt. Om man gjorde en stor produkt skulle denna ha kunnat sdljas till ett
dyrare pris. Problemet med den storre produkten &r att den blir svarare att placera och
materialoptimera pé plagget da det eventuellt kunde ha resulterat i farre méngd tyg anvént av
materialresursen.

Vid separering av plaggen bor en bittre utrustning av professionell kvalitet anvandas och
tidsstudie inforas for att kunna planera och kontrollera produktionen av atertillverkningen.

I figur 4 visas hur den ménskliga faktorn kan péverka resultatet genom inskanningen av
plaggen. Om en dator skannar in plagget i stéllet skulle detta problem kunna undvikas.
Forfattaren i denna studie var vid tillfdllet av kontroll av inskanningen ovan vid att anvénda
digitaliseringsprogrammen och nir denna metod appliceras i1 en faktisk produktion med storre
volymer kommer digitaliserarens erfarenhet att skapas och resultera 1 hogre grad av
effektivitet samt precision. Bilderna visade sig annars vara relativt exakta. Skanningsbordet
bor, vid placering av plaggen, ha en 0-gradig vinkel och dérefter justeras till en ergonomisk
vinkel som gor att processen sker snabbt och noggrant. Vid valideringskontrollen av den
forsta skanningen hade bordet en vinkel pa 45-grader som ej var justerbar. Detta gjorde det
svart att placera fleecetrdjans monsterdelar pa ett optimalt och korrekt sétt. Darfor finns det
anlag till att monsterdelarna i figur 4 kan upplevas sneda.

I bilagorna A 1:1 och C 1:1 varierade arean mellan plaggen. Detta kan alltsd ocksa ha att géra
med den ménskliga faktorn vid plaggens ursprungliga sémnad dé det kan ha skett stop i
produktion under somnaden och da uppstatt dragningar eller liknande. Vidare kan det bero pa
komplikationer nér plaggen skurits ut fran sitt ursprungliga tyg i metervara.

Stadkanten pa 1 cm var relevant da problem kunde ha uppstatt i sémnaden av
handledsvdrmarna om tillskdrningen hade legat for nira kanten med risk for fleecetréjans
gamla sommar eller skadade kanter efter somnad eller utskdrning. Vid faktisk produktion
kunde rester fran de gamla sommarna ocksa ha orsakat en langre tidsstudie av produkten
vilket 1 sin tur leder till negativa ekonomiska och miljomaissiga konsekvenser. Skadade kanter
kan ocksé orsaka att delar av den nya produkten kanske inte kunnat anvindas. Eftersom denna
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studie vill hélla sig s& ndra verkligheten av en produktion som mdjligt s var detta ett viktig
avseende att anamma.

En av avgrinsningarna i den hér studien &r att inte fokusera pa en perfekt passform. Plagget
hade kunnat framstillas i fler storlekar och for fler personer men eftersom passformen ej ér i
fokus i denna studie gjordes endast en grundstorlek f6r damer mellan 18—60 &r. Modellval av
handledsviarmare med tum hal kan ha vénster- eller hoger-handledsvarmare dir den ar formad
runt tummarna och dé& uppné en hogre passform. I detta projekt dr tum hélen raka eftersom
enkla somnads- och konstruktionsldsningar ocksa spelade in och var av vikt. Vid en studie
inom passform av handledsvéirmare bor fler prototyper framstillas for att verkligen se till att
produkten dr bekvam for anvéndaren. Provpersonerna som testade produkterna dr inte heller
presenterade i denna studie dels for anonymiteten men ocksa dels eftersom passformen ej ar 1
fokus.

Prototyperna som framstilldes var sydda i fleecetrjans tyg for att leverera en korrekt kénsla
for hur den slutliga produkten kommer att upplevas vid anvéndning.

Att 3 kilo och 6,33 kvadratmeter i stillet for hela materialresurserna kasseras ar ett bra utfall
med tanke pad FN’s delmél 12.5 ”Minska mdngden avfall markant” (United Nations 2020),
som handlade om att till 2030 minska méingden avfall genom olika atgédrder, hdr genom
ateranviandning. Det som kasseras i denna studie dr ddremot av bra kvalité och skulle kunna
anviandas till andra projekt och vid rétt hantering g vidare till forséljning som tillbehor for att
undvika kassering sa langt det gar. De delar av en fleecetrdja som ej anvinds i denna studie &r
muddar, tre dragkedjor, infodringar och tvé fickpasar. Fickpasarna vore ocksa perfekt att
anvinda som forvaring och skulle kunna siljas som en komponent i en utvecklad produktion.

Eftersom héllbarhet och milj6fragor dr aktuellt i dagens samhélle sd har denna studie en
relevans for manga aktorer. Bade foretag som kan applicera metoden och konsumenter och
intressenter som kan skapa en storre inblick 1 hur atertillverkningens pdverkan och hur den gar
till.

Denna studie utfordes pa tva storlekar med 5 plagg i varje 1dda. Det hade daremot okat
studiens tillforlitlighet om fler storlekar anvints, speciellt grundstorleken som plaggen ér
baserade pa.
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7.

|

Slutsats

1. Hur genomfors en materialberikning och en materialoptimering med ett plagg
som materialresurs?
Materialberdkningen av plaggen som materialresurs har gjorts genom att separera plaggen och
skanna in de i ett datoriserat program som sjilv berdknar arean av en monsterdel. Dérefter har
arean av plaggen sammanstéllts i ett dokument och sedan anvénds delarna som en
bakgrundsbild for materialoptimeringen av det nya plagget.

2. Hur ser metoden av atertillverkning ut med ett plagg som materialresurs och ir

det repeterbart inom en produktion?
I figur 1 har studien sammanstéllt ett flodesschema att f6lja vid atertillverkning inom
produktion.
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Figur 7 Figuren visar den hdr studiens momentsteg for dtertillverkning av plagg med andra plagg som materialresurs.

Forst ska en materialresurs véljas och identifieras att basera produktionen pa for att sedan
definiera och separera anvindbara delar. Sedan skannas de delarna in for att dérefter berédkna
arean av materialresursen och de minsta olika delarna identifieras for att vidare paborja
prototypframtagning av en ny produkt. Dérefter gors en materialoptimering pa monsterdelarna
frén materialresursen av den nya produkten genom att gora laggbilder. Denna metod ar
repeterbar for de foretag som redan arbetar med étertillverkning eller for de som vill paborja
en sadan produktion. I tabell 2 visas ocksa hur mycket material som gick att utvinna fran
ladorna med fleecetrdjor eftersom syftet ocksa var att halla ett hillbarhetsfokus.
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8. Slutord

Genom detta projekt har en traditionell metod av étertillverkning vidareutvecklats som
forhoppningsvis textilforetagen ska anamma for att minska sina textilavfall och darigenom
minimera deras miljopaverkan. Studien har ocksé givit ldsaren en djupare forstaelse inom vad
omdesign och atertillverkning innebir och ocksa resulterat i storre medvetenhet for
allménheten.

8:1. Vidare forskning

Eftersom denna studie anvint sig av digitalisering for hand med en handkontroll vore det
intressant att jamfora en metod med en avldsare som skannar monsterdelen sjalv for att
minimera den ménskliga faktorns paverkan.

Det gick inte gora en materialberdkning pa hela plagget utan att separera plaggen. Spréttning
av ett plagg tar tid och dr formodligen inte funktionellt i en produktion. I det fallet skulle en
erfaren person behdvas som kan sprétta snabbt utan att skada tyget. En enklare metod for
separering av plaggen eller en jimforelse med spréttat plagg mot klippt eller skuret vore
intressant och skulle effektivisera hela produktionsflodet. Mgjligen skulle en annan metod
kunna framstillas dir materialberdkningen sker pa plagget innan separering och baseras pa en
avmitning av plaggen i stillet.

Det vore intressant att forska om det skulle fungera med en aterforsiljare som tar emot gratis
material fran vilken kedja som helst. Att skapa en hemsida med alla spillmaterial och resurser
som annars skulle kasserats som produktionskedjor kan kopa. Detta skulle nyttja
designtekniker en ny roll att arbeta med plagg som materialresurs i stéllet for material i
metervaror. Det skulle ocksé stilla nya och hogre krav pa Cad-programmen.
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Bilagor

1:1. Bilaga A. Material berdkningar 2XL (Material Calculations)

Siyle name: Heece Jacket

Season: F521

Current size: 2¥L

(XXL)

Date of Creation: 2021-05-17
Date of change: 2021-05-17
Size range: ZXL-3XL

Garment technologist: Nathalie Englund

ENncGLunD

Model name: 6NE

Description material resource: Black fleece
jacket with a closing zipper at front, two welt
pockets with zippers at lower front and a collar.

Description new modell: Black fleece wrist warmers

with an opening for the thumb.

NO. MATERIAL/COD | RIGHT | LEFT | RIGHT | LEFT TOT. AREA OF
SHIRT e e I FRONT | FRONT | SLEEVE | sugeve | DACK MODEL
1 BME24 WL Fleeca /A | 0,19 | 0,19 | 0,24 | 0,23 | 0,43 1,28
2 BMEZE WL Fleeca /A | 0,19 | 0,19 | 0,23 | 0,24 | 0,42 1,26
3 BNE2C ML Fleece /A | 0,9 | 0,19 | 024 | 0,24 | 042 1,28
4 BMNE2D ML Fleece /A | 0,19 | 019 | 0,23 | 0,23 | 043 1,27
5 BMEZE L Fesce /A& | 0,49 | 0,19 | 0,24 | 0,24 | 043 1,29
TOTAL AREA OF 28
Smallest pox = Al &
area
MARKER NAME mm:” D) vixrkER AREA Area =m2
GMEQC2B Right front | XHL Fleece / A 0,07
BMEIC2B Leftfront | XHL Fleece / A 0,07
BMEQCZE Right sleevy L Fleeoe [ A 011
BMEIC2A Left sleeve | XL Fleece | A 0,11 N0. PIECES N ONE BOX OF TOTAL AREA OF
6MEIC2E Back WXL Fleeca / A 0,22 MATRERIAL RESOTRCE NEW MODELL
TOTAL MARKER AREA OF OME _
HIRT 0,60 X 5 = 2,98
208 | /| 638 | = 46,65% Matem_al used of
material resource
ONEZB | GNE2B | ONE2B | 6NE2A | ONE2B
NEW MODELL
RIGHT | LEFT | RIGHT | LEFT | o . | TOT.NO. OF
FRONT | FRONT | SLEEVE | SLEEVE PIECES
NO. OF PIECES ON
MATERIAL RESOURCE 2 2 3 3 © 16
TOT. NO. OF MODELLS ON 8.0
ONE SHIRT '
TOT. NO. OF MODELLS IN
ONE BOX 40,0




1:3. Bilaga B. Léaggbilder 2XL (Lay Plans)

Siyle name: Fleece Jadiet
Season: F521 ENGLUND
Date of Creation: 2021-05-17
Date of change: 2021-05-21
Size range: 2XL-3XL
Current size: 2XL (XXL)
Garment technologist: Nathalie Englund Model name: 6NE

Description material resource: Black fleece
jacket with a closing zipper at front, two welt
pockets with Zippers at lower front and a aollar.

Description new modell: Black fleece wrist warmers
with an opening for the thumb.

Lay plans | 1/3

For marker area, see
material clculation

BNESC2A Left
slesve

MATERIAL/COD
E

HKL Fleeoe [ A

BNE9C2B Right
sleeve

MATERIAL /COD
I

XKL Fleece / A




2:3. Bilaga B. Liaggbilder 2XL (Lay Plans)

Siyle name: Fleece Jacked
Season: F521 ENGLUND
Date of Creation: 2021-05-17
Date of change: 2021-05-21
Size range: 2X1-3XL
Current size: 2X¥L (XXL)
Garment technologist: Nathalie Englund Model name: 6NE

Description materdal resource: Black fleece
jacket with a closing zipper at front, two welt
pockets with Zippers at lower front and a oollar.

Description new modell: Black fleece wrist warmers
with an opening for the thumb.

Lay plans | 2/3

For marker area, see
material calculation

BGNESC2B Right
front

MATERIAL/COD
I

X¥L Fleece /A

6MNESC2E Left
front

MATERIAL/COD
E

WHL Fleece [ &




3:3. Bilaga B. Léiggbilder 2XL (Lay Plans)

Style name: Fleece Jadiet
Season: F521 ENGLUND
Date of Creation: 2021-05-17
Date of change: 2021-05-21
Size range: ZXL-3XL
Current size: 2XL (XXL)
Garment technologist: Nathalie Englund Model name: 6NE

Description material resource: Black fleece
jacket with a closing zipper at front, two welt
pockets with zZippers at lower front and a collar.

Descripion new modell: Black fleece wrist warmers
with an opening for the thumb.

Lay plans | 3/3

For marker area, see

6NEIC2B Back material calculation

MATERIAL/COD
I

KL Fleaoe [ A




1:1. Bilaga C. Material berdkningar 3XL (Material Calculations)

Siyle name: Heece Jacke

Season: F521

Date of Creation: 2021-05-17

Date of change: 2021-05-19

Size range: ZXL-3XL

Current size: 3¥L (XXKL)

Garment technologist: Nathalie Englund

Exncrunp

Model name: 6MNE

Description material resource: Black fi
jacket with a closing zipper at front, two

pockets with Zippers at lower front and a collar.

eece
welt

Description new modell: Black fleece wrist warmers

with an opening for the thumb.

NO. MATERIAL/COD | RIGHT | LEFT | RIGHT | LEFT TOT. AREA OF
S e P FRONT | FRONT | SLEEVE | SLEEVE | D% | moppr
1 BMNE3A WL | Fleece/a | 0,21 | 020 | 024 | 0,24 | 045 1,35
2 BMNE3B WL | Fleece/a | 0,21 | 020 | 025 | 0,24 | 046 1,36
3 BMESC WL | Fleee/A | 0,21 | 021 | 025 | 0,24 | 046 1,36
4 BMEZD Wl | Fleece/A | 0,20 | 021 | 0,24 | 0,24 | 046 1,35
5 BME3E Wl | Fleece/A | 0,20 | 0,20 | 024 | 0,24 | 045 1,33
TOTAL AREA OF 675
smallest Box = Al
Fill { =i}
MATERIAL/ (0D
MARKER NAME : MARKER AREA Area = m2
GMEQC3D Right front | 3L Fleeoe [ A 0,07
6ME9C3E Left front KXKL Fleece [ A 0,07
EMEQC3D Right sleewy 0L Fleeoe [ A 0,11
GMEIC3C Left sleave | XL Fleece [ A 011 NO. PIECES IN ONE BOX OF TOTAL AREA OF
BMNESC3E Badk L Fleeca | A 0,30 MATRERIAL RESOTRCE NEW MODELL
TOTAL MARKER AREA OF ONE
= 0,67 X 5 = 3,35
335 | /| 675 | = 49,64% Matem.al used of
materlal resource
ONE3D | 6NE3E | 6NE3D | GNE3C | ONE3E
NEW MODELL
RIGHT | IEFT | RIGHT | LEFT | o . | TOTNo. OF
FRONT | FRONT | SLEEVE | SLEEVE PIECES
NO. OF PIECES ON
MATERIAL RESOURCE | ° 2 3 2 8 18
TOT. NO. OF MODELLS IN 00
ONE BOX ’
TOT. NO. OF MODELLS IN
ONE BOX 45,0




1:3. Bilaga D. Laggbilder 3XL (Lay Plans)

Siyle name: Fleece Jadiel

Season: F521

Date of Creation: 2021-05-17

Date of change: 2021-05-21

Size range: 2XL-3XL

Current size: 3X¥L (004

Garment technologist: Nathalie Englund

Encrunp

Model name: 6ME

Description material resource: Black fleece
jacket with a closing zipper at front, two welt
pockets with zippers at lower front and a ollar.

Description new modell: Black fleece wrist warmers
with an opening for the thumb.

Lay plans | 1/3

For marker area, see
material calculation

BNE9C3C Left
slegve

MATERIAL /COD
I

ML Fleeoe [ A

6MESC3D Right
slesve

MATERIAL /COD
E

0L Fleeca [ &




2:3. Bilaga D. Laggbilder 3XL (Lay Plans)

Siyle name: Fleece Jacked
Season: F521 ENGLUND
Date of Creation: 2021-05-17
Date of change: 2021-05-21
Size range: 2X1-3XL
Current size: 3XL (3004)
Garment technologist: Nathalie Englund Model name: 6NE

Description materdal resource: Black fleece
jacket with a closing zipper at front, two welt
pockets with Zippers at lower front and a oollar.

Description new modell: Black fleece wrist warmers
with an opening for the thumb.

Lay plans | 2/3

For marker area, see
material calculation

BNESC3D Right
front

MATERIAL/COD
I

WKL Fleece/ A

BMNESC3E Left
front

MATERIAL/COD
E

L Fleece/ A




3:3. Bilaga D. Léaggbilder 3XL (Lay Plans)

Siyle name: Fleece Jacked
Season: F521 ENGLUND
Date of Creation: 2021-05-17
Date of change: 2021-05-21
Size range: 2X1-3XL
Current size: 3XL (3004)
Garment technologist: Nathalie Englund Model name: 6NE

Description materdal resource: Black fleece
jacket with a closing zipper at front, two welt
pockets with Zippers at lower front and a oollar.

Description new modell: Black fleece wrist warmers
with an opening for the thumb.

Lay plans | 3/3
&NFIC3E Back For marker area, see
material calculation
SITE llll.:lfl.

W0 Fleece / A
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