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LUKIJALLE

Tämä kirja on tarkoitettu ensisijaisesti taideteollisuusalan perustutkintoa ja 
seppäkisällin ammattitutkintoa opiskeleville, mutta se sopii myös perus-
teokseksi alan harrastajille. Teoksessa käsitellään perinteisen puukon,  
metsästyspuukon ja damaskoitujen terien valmistusta sekä alan yleisiä  
periaatteita ja työturvallisuutta. 

Kirjan ensimmäinen painos ilmestyi vuonna 2001. Nyt uudistetussa viiden - 
nessä painoksessa on ajanmukaistettu sisältöä, uudistettu ulko asua  
ja lisätty visuaalisuutta. Teokseen on lisätty tietokirjailija Anssi Ruusu vuoren  
kirjoitus ”Vihjeitä puukon esteettiseen ja ergonomiseen muotoiluun”. 
Haluamme kiittää myös oppimestariamme, muotoilun  yliopettajaa ja seppä-
mestari Ilkka Salosta tuesta ja käsi kirjoituksen kommentoinnista sekä Form-
tech Oy:n Toni Järvitaloa, joka mahdollisti metsästyspuukon 3D-tulostamisen 
työkaluteräksestä.

Kirjan tavoitteena on edelleen opastaa asiasta kiinnostuneita puukon valmis-
tuksen perusteisiin. Toivomme lukijan saavan Puukkoseppä-kirjan välityksellä 
tietoa, innostusta ja virikkeitä kiehtovaan harrastukseen, josta on tullut monil-
le jopa sivu- tai päätoiminen ammatti.

Käsityöammateissa hyvän taidon hankkiminen vie vuosia; moni sanoo kym-
menen vuoden kokemuksen jälkeen osaavansa ja tietävänsä jotain alasta, 
mutta myöntää oppimista olevan vielä paljon. Ehkä juuri tässä onkin syy 
käsityömäisen valmistamisen kiehtovuuteen – aina oppii lisää.

Jyväskylässä helmikuussa 2019
Tekijät

JOHDANTO

Puukolla on suomalaisessa kulttuurissa erityinen asema, yhdistetäänhän 
puukko maailmalla nimenomaan suomalaisuuteen. Puukkoja on annettu 
lahjaksi niin valtionpäämiehille kuin nuorille miehenaluille osoitukseksi  
tietyn lapsuusvaiheen päättymisestä. 

Puukon valmistamisessa käytetään uusia tekniikoita, materiaaleja ja  
valmistusmenetelmiä. Nykyään puukon osia voi valmistaa esimerkiksi 
3D-tulostimilla. Onpa valmistusmenetelmä mikä tahansa, vaatii kokonaisuu-
den hallinta taitoa, kokemusta ja näkemystä. Käsityömäinen valmistus on 
edelleen hyvä perusta, vaikka siinä hyödynnettäisiinkin tietokone avusteisia 
menetelmiä kuten metallin jyrsintää ja laserleikkausta. Maailma muuttuu, 
mutta puukko säilyy. Puukon käsityömäisen valmistuksen periaatteet ovat 
ennallaan, ja tuohinen tuppi näyttää saavan taas jalansijaa maamme puukko- 
kulttuurissa.

Ei ole olemassa yhtä ainoaa oikeaa tapaa valmistaa hyvää puukkoa. Mikä 
sopii yhdelle, ei välttämättä käy toiselle. Eri valmistajat saattavat käyt-
tää erityyppisiä materiaaleja, menetelmiä ja malleja, olipa kyseessä sitten  
terän taonta tai helojen, kahvojen tai tupen valmistus.

Käsityömäisessä valmistamisessa kannattaa pyrkiä huolellisuuteen kaikissa, 
näennäisesti helpoissakin, työvaiheissa. Nopeus kasvaa ajan myötä, kunhan 
pyritään hyvään ja viimeisteltyyn lopputulokseen. Puukon valmistuksen am-
mattilainen tai harrastaja voi edistyä työssään olemalla avoin sekä muiden 
valmistajien että asiakkaiden ajatuksille. On hyvä ymmärtää, että aina löy-
tyy joku, joka osaa eri valmistusvaiheet itseä paremmin. Ylimielisyys saat-
taa asettaa hidasteen omalle edistymiselle. Palautetta omista teoksista voi 
saada vaikkapa puukkokilpailujen tuomaristoilta. Kilpailujen voittopuukot 
ohjaavat laatua, materiaalivalintoja ja muotoilua hyvään suuntaan. Maamme 
puukkokulttuuri on kehittynyt paljon muun muassa Puukko seuran sekä 
kansalais- ja työväenopistojen ansiosta.

Käsityömäisesti valmistettu puukko sisältää aina palasen tekijänsä persoo-
nallisuutta, muistutuksen ikiaikaisesta taonnan ja muun käsityön taitamisen 
perinteestä, jota kaiken kattava teollistuminenkaan ei ole hävittänyt. Eräs 
mestari onkin sanonut osuvasti: ”Ole ylpeä työstäsi, mutta nöyrä työssäsi.”
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1.7 Ruodon taivutus ja terän viisteen taonta Puukonterän viisteen oikeanlainen takominen on teränvalmistuksen 
haastavimpia osia, tekeehän juuri teränsuu leikkuutyön, jonka perus-
teella puukon laatua pitkälti arvioidaan. Vaikka teränsuu joutuu ohuu-
destaan huolimatta kohtaamaan kovaa rasitusta, se ei saa murtua eikä 
tylsyä liian nopeasti.

Terän levitys tapahtuu kätevästi alasimen selkäosalla sarven puoleisessa 
etukulmassa (kuva 1.9). Keltahehkuinen teräaihio asetetaan kyljelleen  
alasimelle hamarapuoli takojasta poispäin. Ruoto jätetään alasimen  
ulkopuolelle, jolloin pihtien otteelle jää reilusti tilaa.

Aihio kannattaa pitää kallistettuna niin, että hamara on paksuutensa ver-
ran irti alasimen pinnasta. Näin viisteen saa taottaessa syntymään myös 
alasimen puolelle.

Jotkut käyttävät tässä vaiheessa vasaran hamaraa eli harjapäätä saadak-
seen aikaan tehokkaan levitysvaikutuksen. Jos näin toimitaan, harjapää 
ei saa olla kovin terävä, vaan se voisi muistuttaa sivusta katsottuna peu-
kalonpään profiilia (piirros 1.12, s. 20). Terävän harjan jättämiä syviä 
lovia voi olla mahdotonta poistaa puukonterästä.

TERÄN VIISTE saa lisää pituutta ohetessaan taottaessa. Tämä nostaa 
ruoto-osaa ylöspäin. Liian ylös kääntynyttä ruotoa on kuitenkin hankala 
oikaista oikeaan asentoon. Siksi sen nouseminen kannattaa ennakoida 
ja taivuttaa se jo etukäteen hieman roikkuvaan asentoon. Teränsuun 
takominen nostaa ruodon kuitenkin selvästi ylöspäin (kuva 1.8).

Ruodon taivutus kannattaa tehdä alasimen pyöristetyn reunan kohdal-
la. Mikäli ruoto pääsee kääntymään liian ylös, voi sen kätevimmin pa-
lauttaa oikeaan asentoon kiinnittämällä kirkkaanpunahehkuisen terän 
ruodon juuresta ruuvipuristimeen lapepuoli ylöspäin. Puukon hama-
raan annetaan iskuja, jotka oikaisevat ruodon asennon. Ruoto saisi tässä  
vaiheessa hieman roikkua puukon keskilinjaan nähden.

Hyvä pihtien ote kuumasta kappaleesta on tärkeää 
työn sujuvuuden ja työturvallisuuden kannalta. Jos 
pihdit eivät tartu kappaleeseen täsmällisesti, voi nii-
den leuat kuumentaa ja takoa ne vastaamaan parem-
min niillä kiinni pideltävän kappaleen muotoa (piirros 
1.14). Markkinoilla on myös hyviä puukonterän taon-
taan soveltuvia puukkopihtejä (piirros 1.15).

Kuva 1.8
Ruotoa esitaivutetaan alaspäin. Terän suun takominen nostaa ruotoa ylöspäin.

Piirros 1.14
Piirroksessa a pihdit, joissa kap-
pale pysyy tanakasti. Jos pihdit 
tarttuvat kappaleeseen piirrosten 
b tai c  tavalla, on kiinnipito velt-
to, työ edistyy huonosti ja tapatur-
mariski on suuri.

a.

b.

c.

Kuva 1.9
Terän levitys tapahtuu kätevästi alasimen selkäosalla sarven puoleisessa etukulmas-
sa. Huomaa sijainti aivan alasimen reunalla. Taonta tapahtuu keltakuumassa.

1.15
Puukkopihdit
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kohta; tupensuussa nahka joustaa puukkoa tuppeen 
laitettaessa. Ohitettuaan kahvan paksuimman kohdan 
tupensuun nahka palautuu takaisin. Näin puukko  
pysyy tiukasti tupessaan.

Seuraavaksi merkataan ommel tuppiaihioon. Pienen 
taikinaleikkurin tapaisessa merkkausrissassa (piirros 
1.23) on leikkuukiekon asemesta tähtimäinen kiekko, 
jonka sakarat painavat nahan pintaan säännöllisin vä-
lein merkit ompeleita varten. Myös harppi tai sopivan 
kokoiseen U-muotoon taivutettu, päistään teroitettu 
jäykkä rautalanka sopii ompeleiden merkitsemiseen. 
Parhaiten tässä palvellee kuitenkin vanhanmallinen 
nelipiikkinen ruokahaarukka.

Ompeleminen aloitetaan hieman kahvan paksuim-
man kohdan yläpuolelta. Nahka kiristetään tiukasti 
kahvan ympärille, ja naskalilla pistetään reikä tarkasti 
kohtaan, josta nahan reunat taipuvat ylös (kuva 1.31).

Lankaa varataan ompeluun noin viisi kuusi kertaa  
tupen pituus. Pikilangan pää on helppo pujottaa neu-
lansilmään, kun langanpäät ohennetaan puukolla. 
Lanka viedään ensimmäiseen reikään ja vedetään lan-
gan pituuden puoliväliin. Ensimmäinen neula ohja-
taan seuraavaan reikään ja lankaa kiristetään kevyes-
ti. Seuraavaksi toinen neula ohjataan samaan reikään 
kuin ensimmäinen, mutta vastakkaiselta puolelta. 
Jos neula ei tule reiän läpi, voi tilannetta helpottaa 
vetämällä sitä tasapäisillä pihdeillä. Neulat voi myös 
laittaa samanaikaisesti reikään eri puolilta ommelta. 
Niin vältetään tarpeeton ompelulangan läpäisy (kuva 
1.32).

Kuva 1.31
Lävistys messinkilenkkiä varten onnistuu naskalilla.

Kuva 1.32
Neulat pujotetaan reikään samanaikaisesti.

Piirros 1.24
Poikkileikkauskuva tupen ompeleesta.

Piirros 1.25
Lanka pujotetaan toisen puolen lenkistä kaksi kertaa 
läpi, jolloin muodostuu solmu.

Lankaa ei kiristetä loppuun, vaan siihen jätetään len-
kit. Lanka pujotetaan toisen puolen lenkistä kaksi  
kertaa läpi, jolloin muodostuu solmu. Kiristettäessä 
solmu jää reiän sisään ja estää pistoa löystymästä.
Ompeleen pistojen pituus on noin 4 mm. Tasaisuuden 
voi varmistaa apuvälineillä. Lanka, jonka päihin on 
pujotettu kanavaneulat, pujotetaan reiästä niin, että 
molemmille puolille reikää jätetään yhtä paljon  
lankaa. Seuraavilla pistoilla edetään ylöspäin kohti  
reunaa.   

Tupen ylälaitaan ommellaan lenkki vahvistamaan kan-
nattimen kiinnityskohtaa. Ruokaveitsen kahvalla pai-
namalla saadaan kiristettyä kosteat nahat tiukasti vas-
takkain, ja pistojen kohta on helppo määritellä. Lenkki 
ommellaan kuvan 1.33 mukaisesti. Aloituskohdan ja 
ompeleen kahvan viereen paluun välille jää noin  
10 millimetriä.

Tähän kohtaan muodostuu tuppeen joustovara, jon-
ka kohdalle kahvan paksuin kohta asemoidaan. 
Ompelua jatketaan puukon etuhelan kohdalle ja lesta 
asetetaan terän päälle. Nyt kiristys on tehtävä erityi-
sen huolellisesti, jotta reikä tulee pistettyä oikeaan 
kohtaan. Tupen kärkeen edettäessä sauma kaareutuu.
Jotta sauma pysyy halutussa linjassa, tulee pistojen 
olla kohtisuorassa saumaan nähden.

Tupen kärjen viimeisen ompeleen jälkeen työ pää-
tetään tekemällä ommeltuun osuuteen kolme pistoa 
taaksepäin. Ylimääräinen lanka katkaistaan ompeleen 
juuresta.
 
Tupen ompelun voi aloittaa myös tupen kärjestä ja 
päättää sen yläosaan.

Tupen muoto viimeistellään painellen ruokaveitsen 
kahvalla, kun nahka on vielä kosteaa. Tällöin muodot 
selkiintyvät ja nahan pinta tiivistyy (kuva 1.34).

Kuva 1.33
Huomaa ompeleen lenkin sijainti.

Kuva 1.34
Vielä kostean tupen pinta nyylataan eli siloitellaan 
sileäksi ruokaveitsen kahvalla. 

2. Merkkausrissa

Piirros 1.23
Merkkausrissa
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Niittausta varten leikataan pyöreäksi vedetystä 
uushopealangasta (ø 4 mm) sopivan mittaiset nii-
tit. Niitin pituudeksi otetaan terän + hela palojen 
paksuus + noin 6 mm. On huomattava, että he-
lapalojen reikiä ei saa senkata eli viisteyttää nii-
tattavien helapalojen ulkopuolelta. Sisäpuolelle 
voi porata pienet senkkaukset niittien parempaa 
ohjautumista varten (kuva 2.12).

Niittaamisessa niitit asetetaan niin, että mo-
lemmin puolin helapaloja on näkyvissä noin 3 
mm:n pituiset niittien päät. Niittaamisessa niitit 
asetetaan niin, että molemmin puolin helapaloja 
on näkyvissä noin 3 mm:n pituiset niittien päät. 
Niittaaminen tapahtuu lyömällä vasaran sileäl-
lä lyöntipäällä alasimen pintaa vasten kevyesti 
niittien päitä sen verran, että niiden päät painu-
vat kasaan eli tyssääntyvät paksummiksi (kuva 
2.13).

Puukko käännetään ympäri ja niitataan sitten 
toisen puolen päät. Tässä vaiheessa lyöntivoi-
maa voi lisätä. Niitit niitataan helapalan pinnan 
kanssa samaan tasoon, jolloin ne laajenevat 
tiukasti helaan kiinni. Puukko käännetään taas 
ympäri ja toisen puolen päät niitataan loppuun 
(kuva 2.14).

Niittauksen jälkeen helapalojen teräosasta hio-
taan ylipursuavat reunat joko nauhahiomako-
neella tai käsin viilaten. Jos mahdollista sormi-
koloa ei ole esityöstetty ennen niittausta, hiotaan 
sekin nyt auki. Sormikolon hionnassa voi apuna 
käyttää porakoneeseen kiinnitettäviä pyöreitä 
karahiomakiviä, mutta silloin on varottava tur-
melemasta terää. Myös helan sivut hiotaan ke-
vyesti niin, että pinnien päät melkein häviävät 
näkyvistä – ei kuitenkaan täysin, koska kahva-
levyjen hionnassa helankin sivut hioutuvat vielä 
aavistuksen verran.

Kuva 2.12
Teräosa, helapalat ja niitit.

Kuva 2.13
Helapalat niitataan lyömällä kevyesti niittien päitä sen  
verran, että niittien päät tyssääntyvät paksummiksi.

Kuva 2.14
Puukko käännetään ympäri ja vastakkaisen puolen päät  
niitataan loppuun.

Helan piirrotus  Keskilinjan merkkaus ja  
 reikien poraus

 Uran aukisahaus ja  
 viilaus

 Helan karkeamuotoilu ja  
 niittireikien poraus

1. 2. 3. 4.

Helan piirrotus  Keskilinjan merkkaus ja  
 reikien poraus

 Uran aukisahaus ja  
 viilaus

 Helan karkeamuotoilu ja  
 niittireikien poraus

1. 2. 3. 4.

Piirros 2.8
Yksiosaisen helan valmistus.

Vaihtoehtona kaksiosaiselle helalle voi metsästyspuukossa käyttää myös 
yksiosaista helaa. Piirroksessa 2.8 on kuvattu yksiosaisen helan valmis-
tus, jonka niittaus tapahtuu aivan kuten kaksiosaisessakin helassa.

Kuva 2.15
Vaihtoehtoinen helamalli.
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Katkaisussa käytetään kahta periaatteiltaan erilaista menetelmää. 
Yleisempi tapa on kääntää osittain katkaistu aihio kaksinkerroin. Tällöin 
samanlaisen seosainepitoisuuden pinnat joudutaan ahjohitsaamaan vas-
takkain, ja tästä seuraa kuvioon aina paksumpi raita. Jos halutaan saman 
paksuisia raitoja vuorotellen, on koko pakka katkaistava, kahvasta irti-
leikattu osa nostettava samansuuntaisesti varrellisen pakan päälle ja sen 
paikallaanpysyvyys varmistettava esimerkiksi parilla pienellä hitsisau-
malla. Tällöin joka toinen lamelli on samaa ainetta. Vapaadamaskukseen 
kuitenkin soveltuu hyvin aiemmin kuvailtu 3/4-katkaisu.

Seuraavaksi vastakkain käännettäville sivuille (loveton puoli) ripotellaan 
ohuelti booraksia (kuva 3.11), pinta harjataan puhtaaksi teräsharjalla, 
booraksia ripotellaan vielä lisää ja aihio taivutetaan kaksinkerroin alasi-
men reunaa vasten sen ollessa vielä vähintään kirkkaanpunainen.

Koko aihion pintaan ripotellaan hiukan booraksia, se laitetaan ahjoon 
kuumentumaan ja edellä kuvailtua prosessia jatketaan, kunnes haluttu 
kerrosmäärä on saavutettu. Jos näyttää siltä, että jokin sauma ei tartu, voi 
hitsauksen tehdä uudelleen. Mikäli aihio pääsee palamaan voimakkaasti 
kipinöiden, tulee siitä useimmiten käyttökelvoton.

Aika ajoin ahjon tulipesä on puhdistettava, koska ilmanhajottimen pääl-
le muodostuu sulaneesta tuhkasta kuonaa. Hiilet menettävät suurimman 
lämpöarvonsa nopeasti, siksi niitä on hyvä lisäillä ahjoon vähitellen pit-
kin prosessia. Koksaantumattomien kivihiilien ja kuuman teräksen kos-
ketusta toisiinsa on kuitenkin vältettävä kivihiilen rikkipitoisuuden takia. 
Kuuma teräs imee tuoreesta kivihiilestä kuumahaurautta aiheuttavaa rik-
kiä, mikä saattaa ilmetä taottaessa kappaleen repeilemisenä.

Esimerkkitapauksessamme lähdettiin liikkeelle kymmenestä kerrokses-
ta, jotka hitsautuivat yhteen ensimmäisellä taonnalla. Toinen kääntämi-
nen ja hitsaus tuottaa kaksikymmentä kerrosta, seuraava neljäkymmen-
tä, seuraava kahdeksankymmentä ja sitä seuraava satakuusikymmentä. 
Tähän on hyvä lopettaa aluksi.

Tällä kerrosmäärällä kuviopinnat erottuvat hionnan ja hapotuksen jäl-
keen hyvin toisistaan. Alasimen sarvella tai vasaran kantapäällä venyt-
täminen on taivuttanut lamelleja epätasaisesti ja synnyttänyt mielenkiin-
toisen vapaadamaskuskuvion. Vaihtelua kuvioon voi hakea myös taitta-
malla pakkaa välillä lamellien pystysuunnassa.

Hitsauskuumuus vaihtelee käytettävien materiaalien mukaan. Kipinöintiä 
tuottava kuumennus on seostetuille aineille usein liian korkea, kun taas 
vähähiiliset rakenneteräkset vaativat tarttuakseen korkean kuumuuden. 
Käytännössä sopiva lämpötila on todettava itse kokeilemalla.

Jos aihio pääsee venymään taottaessa liikaa pituutta, sen voi taltata ja 
taivuttaa jopa kolminkerroin. Jos se taas levenee liikaa, voi talttauk-
sen ja käännön tehdä leveyssuuntaisesti. Alasinterän asemesta voi käyt-
tää myös käsitalttaa. Kun hitsaaminen lopetetaan, aihio kuumennetaan 
puna hehkuun ja laitetaan tuhkaan jäähtymään hitaasti sisäisten jännitys-
ten tasaamiseksi.

Aluksi teräksen palohäviö voi olla melkoinen, ja niinpä suunnitellus-
ta metsästysveitsen terästä saattaakin tulla pienehkö vuolupuukon terä. 
Kokemuksen karttuessa palohäviö kuitenkin pienenee ja esimerkkipa-
kastamme (10 kpl 3 x 20 x 50 mm) saadaan tehtyä kaksi lähtöaihiol-
taan 320-kerroksista, ruoto pois lukien, 8 cm:n pituista vuolupuukon 
terää. Kiinnilyönnin, venytyksen, katkaisun, puhdistuksen ja taittamisen 
voi lopulta tehdä peräkkäin yhdellä kuumennuskerralla. Tällöin käy-
tössä pitää tosin olla konevasara. Kun puhutaan damaskoitujen terien 
kerrosmäärästä, mainitaan usein juuri taonta-aihion kerrosmäärä, joka 
vapaadamaskuksessa kuitenkin helposti vähenee karkeahionnassa jopa 
kolmanneksella. Yksittäisen lamellin paksuus on esimerkkiterässämme 
pari kolme sadasosamillimetriä.

Kuva 3.10
Kuvan asetelmalla aihio voidaan 
taittaa täsmällisesti rasittamatta 
liikaa varren hitsaussaumaa.

Kuva 3.11
Booraksia tarvitaan, mutta sen 
liikakäyttö johtaa ongelmiin. 
Metallinen maustesirotin on mai-
nio apu tässä vaiheessa.

Taulukko 3.1  
Hitsattujen kerroksien kertautuminen. Lamellien määrä aloitettaessa lihavoituna.

Taulukko 3.2  
Kerroksien kertautuminen, kun katkaisu ja pinoaminen tehdään kolmeen osaan.

Kerroksien kertautuminen, kun katkaisu ja pinoaminen tehdään  kolmeen osaan.

Taulukko hitsattujen kerroksien kertautumisesta. Lamellien määrä aloitettaessa lihavoitu.
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