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Opinndytetyonaiheena oli suunnitella pientuotantoon soveltuva kasin val-
mistettu jalkine. Suunnittelun tavoitteena oli yksinkertaistettu, tuotanto-
tehokas jalkinemalli, jonka valmistuksessa ei kdytetd koneita tai liuotin-
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kehityksen pohjana kaytettiin aikaisemmin suunniteltua ja valmistettua
jalkinemallistoa nimeltd Bare. Vastuullinen suunnittelufilosofia kulkee mu-
kana lapi prosessin.

Opinnaytety6 jakautuu teoriaosaan ja kaytannon tyoskentelyyn. Teoria-
osuudessa kerrotaan jalkineen historiasta ja esitellaan kdsityomaisia jalki-
neen valmistustekniikoita. Kdytannon tyoskentelylle haetaan tuoretta in-
spiraatiota ulkomaisten jalkinesuunnittelijoiden toista.

Teoriaosuudessa selvitetdaan, mita tuotekehitys tarkoittaa ja miten sita
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tys siitd, mitd pientuotanto kotimaisessa jalkinealan pienyrityksessa voi
olla. Selvitys tehtiin asiantuntijahaastattelujen avulla.

Tyon tuloksena syntyi yksinkertaistetun pientuotantoon soveltuvan kasin
valmistetun jalkineen protomalli. Jalkinemalli syntyi tuotekehityksen tu-
loksena vastuullisen suunnittelufilosofian nakékulmasta. Malli valmistet-
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pienyritysten haastattelut auttoivat pientuotannon maaritelman ymmar-
tdmisessa. Jalkinemallia on mahdollista vieda viela yksinkertaisempaan ja
tuotantotehokkaampaan suuntaan, joten tuotekehitysta on hyva jatkaa
eteenpain. Opinnaytetyon tulokset edistdavat tyoskentelya pienyrittajana
tulevaisuudessa.
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1

JOHDANTO

Opinndytetyon aiheena on uuden jalkinemallin tuotekehittaminen. Jalki-
nemalli perustuu aikaisemmin suunnittelemaani ja valmistamaani valmii-
seen jalkinemallistoon. Tuotekehitystyo kasittelee jalkineen valmistuspro-
sessin yksinkertaistamista. Opinnaytetyd sisaltda uuden jalkinemallin
suunnittelunja kaavoituksen seka jalkineen protomallin valmistuksen. Uu-
den jalkinemallin ratkaisut teen kestavan kehityksen ja tuotantotehokkaan
pientuotannon nakdkulmista. Inspiraatiota jalkinemallin suunnitteluun
haen perinteisita jalkineen valmistustekniikoista ja inspiroivista ulkomais-
ten suunnittelijoiden tuotteista. Opinnaytety6ssa kerron, mita tuotekehi-
tys tarkoittaa suunnitteluprosessissa ja selvennan pientuotannon maari-
telmaa esimerkkien avulla. Opinndytetyon taustalla on ajatus vastuulli-
sesta pienyrittdjyydestani tulevaisuudessa.

1.1 Aiheen valinta

Jalkineen valmistustavat ovat luonnollisesti muuttuneet historian aikana
ihmisen tietotaidon kehittymisen myo6ta. Ennen teollista aikakautta jalki-
neet valmistettiin aina yksil6llisesti kdsin. Teollisen aikakauden my6ta ko-
neilla valmistaminen yleistyi ja tdana paivana elamme maailmassa, jossa
globalisaatio on vaikuttanut vahvasti yleishyddyllisten tuotteiden, kuten
jalkineiden valmistukseen. Halvalla tyovoimallaja halvoista materiaaleista
suurella volyymilla valmistetut jalkineet eivat tue arvostamaani kestavaa
kehitysta. Haluan tulevana pienyrittajana tarjotavastuullisen vaihtoehdon
globaaleiden jalkinemarkkinoiden tuottamille kengille.

Vaikka kotimainen vaate- ja jalkineteollisuus on tdlla hetkelld hyvin va-
hdistd, on Suomeen viime vuosina perustettu useita paikallista kasi-
tyomaista pientuotantoa harjoittavia yrityksia. Koen taman olevan erdan-
lainen vastareaktio globaalin markkinatalouden seurauksiinja haluan tule-
vaisuudessa olla osa tata reaktiota.

Haluan myods ymmartdaa paremmin, minkalaisilla tavoilla kasityomaista
pientuotantoa toteutetaan kotimaisella jalkinealalla tadlld hetkella. Kengan
monimutkaisetrakenteet ja korkeat kdyttévaatimukset tuovat tuotantoon
omat haasteensa. Jalkineiden kadsitydmaisessa valmistuksessa edullisin
pohjan kiinnitystekniikka on liimakenkatekniikka. Siina paallinen liimataan
ensinvalipohjaan, jonka jalkeen kenka liimataan pohjaan kiinni. Liimaken-
katekniikka yleistyi liimojen kehittyessa 1960-luvulla. (Nebo 2017.) Vaikka
liimakenkatekniikkaa pidetaan edelleen yksinkertaisena ja yleisimmista
tekniikoista helpoimpana valmistustapana, vaatii jalkineiden valmistami-
nen kyseisella tekniikalla useita koneita, tyovaiheita ja tyotunteja (Saaristo
1989, 245-246). Koneiden ja laitteiden hankinta on aloittelevalle pienyrit-
tajalle suuri investointi. Raskaiden teollisten koneiden yllapitoon kuluu



my06s paljon ylimaaraista energiaa. Jalkineiden pohjituksessa kaytettavat
liimat sisaltavat usein liuotteita kiinnityksen parantamiseksi. Nama liuot-
teet ovat suureksi osaksi joko palavia nesteitd koskevien sdanndsten,
myrkkylain ja -asetusten tai vaarallisia aineita koskevien sddnndsten alaisia
(Saaristo 1989, 209). Muita yleisia jalkineiden kasitydomaisen valmistuksen
pohjan kiinnitystekniikoita ovat esimerkiksi velttikenka ja reunoskenka.
Velttikenkatekniikkaan yhdistetdaan usein myds liimoja ja reunoskenkatek-
niikka on monivaiheinen seka kallis.

Tulevana pienyrittdjana olen pohtinut jalkineiden valmistustekniikkaa yk-
sinkertaistetusta kasin valmistamisen ndakokulmasta. Opinnaytetydssa tuo-
tekehitettdvan Bare-malliston mallit valmistin kdsin ompelemalla. Opinto-
jeni aikana olen tutkinut kasin valmistamisen menetelmia ja innovoinut
omia kengan valmistustekniikoita. Tulevaisuudessa haluan jatkokehittaa
uusia tapoja tehda jalkineita. Arvostan vastuullista ja kasitydmaista pien-
tuotantoa. Yksinkertaistetut rakenteet helpottavat ja nopeuttavat jalki-
neen valmistusprosessia, eikd kdsin valmistaminen kuormita ymparistoa.

1.2 Tavoitteet ja rajaus

Tavoitteenani on tuotekehityksen keinoin suunnitellajalkinemalli, joka so-
veltuu pientuotantoon. Opinnaytetydssa selvitan, voiko pientuotantoon
soveltuvaa jalkinetta valmistaa kasin ilman myrkyllisia liimoja tinkimatta
tuotteen toiminnallisuudesta, laadusta ja ulkonddstd. Opinnaytetyossa
hyodynnan elementteja aikaisemmin suunnittelemastani mallistostaja py-
rin selvittdmaan, minkalainen kasin valmistettu jalkine voisi olla. Suunnit-
telussa ja valmistuksessa hyddynnan tuotekehityksen lisaksislow designin
periaatteita. Slow designin maaritelmaan palataan alaluvussa 1.5.

Opinndytetydn yhtena tavoitteenani on oppia hyddyntamaan tuotekehi-
tysta osana suunnitteluprosessia. Suunnittelutydssa yksinkertaistan jalki-
neen kaavoitusta ja rakennetta, mikda omalta osaltaan tukee jalkineen so-
veltuvuutta tuotantotehokkaaseen pientuotantoon. Tavoitteenani on
myo6s minimoida jalkineen valmistusprosessin vaiheet ja jalkineessa kay-
tettavat materiaalit. Tyoskentelyn materiaaleina kdytan mahdollisimman
ekologisia materiaaleja ja seuraanvastuullisen suunnittelunja valmistami-
sen suuntaviivoja.

Yksinkertaistetulla kdsin valmistetun jalkineen valmistustekniikalla valmis-
tan opinndytetyon osanajalkineenkaavat ja protomallin. Suunnittelenjal-
kineen soveltuvaksi kuiville keleille ja kaupunkikayttéon. Uusi pientuotan-
toon soveltuva valmistustekniikka tulee hyddyttamaan omaa toimintaani
pienyrittdjana tulevaisuudessa. Opinnadytetydon yhtena tavoitteena on
my0s oppia lisaa jalkinealan pientuotannon toiminnasta Suomessa.



1.3

Kysymyksenasettelu ja tiedonhankintamenetelmat

Opinnaytetydn kysymyksiin pyrin vastaamaan kaytannon prosessin kautta
saadun tiedon perusteella. Aineistoa haen myds kirjallisuudesta ja alanyri-
tysten haastatteluista. Opinnaytetyo pyrkii vastaamaan yhteen paakysy-
mykseen ja kolmeen alakysymykseen.

Paakysymys:
Minkdlainen on suunnittelemani kasin valmistettu pientuotantoon sovel-
tuva jalkinemalli?

Alakysymykset:

Mita tarkoittaa jalkineen kasin valmistaminen?

Mita on tuotekehitys suunnitteluprosessissa?

Miten pientuotanto maaritelldan jalkineyrityksessa?

Opinndytetyon tarkedna aineistona kaytan ensimmaisen Muotoiluprojek-
tin opintojaksolla valmistamaani jalkinemallistoa nimeltd Bare. Muotoilu-
projekti on osa Himeen ammattikorkeakoulun Muotoilun koulutusohjel-
man vapaavalintaisia opintoja. Kyseinen jalkinemallisto on suunniteltu ja
valmistettu oman suunnittelufilosofiani nakdkulmasta katsottunavastuul-
lisin menetelmin, ja tatda nakymaa pyrin opinndytetydssa kirkastamaan
tuotekehityksen keinoin. Tuotekehityksen maaritelmaa avaan kirjallisten
lahteiden avulla.

Tietoa pientuotannosta hankin haastattelemalla kahta jalkinealanyritysta,
Kenkdpaja Pihkaa ja Raraa. Haastattelut toteutan sahkopostilla ja muodol-
taan ne ovat asiantuntijoiden puolistrukturoituja haastatteluja. (Kurkela
n.d.) Nama kaksi yritystd pystyvat tarjoamaan erilaiset nakékulmat pien-
tuotannosta pienyrityksessa.

Lisaksi inspiraatiota ja tukea tuotekehitykseen haen ulkomaisista pienyri-
tyksista. Naita yrityksia ovat FEIT, Korshun Footwear ja Loper Shoes. Jokai-
sella naista yrityksista on mielenkiintoinen ja omaleimaisesti vastuullinen
tapa valmistaa jalkineita.

1.4 Prosessikaavio

Opinndytetyodn prosessikaaviossa (Kuva 1) ndkyy opinnaytetyon etenemi-
nen. Sovellan aineistojen avulla hankittuja tietoja kasin valmistettujen jal-
kineiden suunnittelussa ja protomallin valmistuksessa. Mallikokeilujen
kautta pyrin kehittamaan valmistusmenetelman, joka tayttaa opinnayte-
tyon asettamat vaatimukset. Lopussa tarkastelen tuloksen onnistumista
peilaten sita opinnaytetydn asettamiin kysymyksiin. Opinnaytetyon etene-
mistad tukee ymmarrys tuotekehityksen merkityksesta suunnitteluproses-
sissa sekd pientuotannon maaritelma kotimaisessa kadsityomaisessa jalki-
neyrityksessa.
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Kuva 1. Opinnaytetyon prosessikaavio.

1.5 Keskeiset kasitteet

Ekologisuus tarkoittaa biologisen monimuotoisuuden ja ekosysteemien
toimivuuden sdilyttamisen seka ihmisen taloudellisen ja aineellisen toimin-
nan sopeuttamista pitkalld aikavalilla luonnon kestokykyyn (Ymparistomi-
nisterio 2017).



Globalisaatio tarkoittaa valtioiden ja globaalien alueiden valisen taloudel-
lisen integraation ja keskinadisen riippuvuuden kasvua (Valtiovarainminis-
terio 2003).

Kestdvd kehitys on maailmanlaajuisesti, alueellisesti ja paikallisesti tapah-
tuvaa jatkuvaa ja ohjattua yhteiskunnallista muutosta, jonka paamaarana
on turvata nykyisille ja tuleville sukupolville hyvat elamisen mahdollisuu-
det. Tama tarkoittaa myos, ettd ymparisto, ihminen ja talous otetaan tasa-
vertaisesti huomioon paatdksenteossaja toiminnassa. (Ymparistoministe-
ric 2017.)

Kdsityomadiselld valmistuksella tarkoitetaan jalkinealalla sita, ettd kengan
paallinen muotoillaan lestin paalle kasin ja kasityokaluilla. Teollisuudessa
saman tekevéat raskaat koneet. (Nebo 2017.)

Kdsin valmistetulla jalkineella tarkoitan opinndytetyossa jalkinetta, jonka
kokoaminen on toteutettu vahalangalla ja satulasepan neuloilla kasin tik-
kaamalla ilman raskaita koneita ja liuotinpohjaisia liimoja.

Pientuotanto ja piensarjatuotanto ovat ominaista kaikelle kasityolle. Kasi-
tyoldisyydessa tuotteet valmistetaan kasityovalineillda tai koneellisesti.
Tuotteet ovat ainutkertaisia kappaleita tai pienissa sarjoissa valmistettuja
kaytto-tai koriste-esineita. Pientuotannon harjoittajavastaaitse raaka-ai-
neiden hankinnasta, suunnittelusta, tuotteiden valmistamisesta ja markki-
noinnista. (TE-palvelut 2017.)

Slow design tarkoittaa suunnitteluprosessin pidentamistd ja rauhoitta-
mista. Pidemmassa suunnitteluprosessissa on enemman aikaa taustatutki-
mukseen, mietiskelyyn, hienosaatdon ja tosieldman vaikutusten testaami-
seen. Slow designin aatteeseen kuuluu myo6s tuotteiden valmistaminen
paikallisista tai alueellisista materiaaleista. Teknologialla ja suunnittelulla
tuetaan paikallisia teollisuudenaloja, tyopajoja ja kasityoldisia. Suunnitte-
lussa otetaan huomioon paikallis- tai aluekulttuuri seka inspiraation lah-
teenad ettd tarkedana osana suunnittelun tulosta. Slow design tutkiiluonnol-
listen aikasyklien kasitetta ja liittda ne suunnittelu- ja valmistusprosessei-
hin. Suunnitteluprosessissa tarkastellaan pitempiaikaisesti ihmisen hyvin-
vointia, kdyttaytymista ja kestavaa kehitysta. (Fuad-Luke 2002, 18.)

Tuotekehitys tarkoittaa joko taysin uuden tuotteen suunnittelemisesta tai
olemassa olevan tuotteen edelleen kehittamisesta niin, ettd tuotteesta tu-
lee teknisesti aikaisempaa parempija valmistuskustannuksiltaan halvempi
(Jokinen 2001, 10).

Vastuullisuus tarkoittaa yritysmaailmassa vastuuta yrityksen sosiaalisista,
taloudellisista ja ymparistovaikutuksista. Vastuullinen yritys suunnittelee
toimintansa huolellisesti ja valitut vastuullisuuden painopisteetovat konk-
reettisia ja ymmarrettdvia. (Kurittu 2014.)



2 KASIN VALMISTETTU JALKINE

Tassa luvussa kerron kasintehdyista tuotteista ja ajatuksista kasin valmis-
tetun jalkineen taustalla. Luvussa avaan myos jalkineen historiaaja esitte-
len perinteisidjalkineen valmistustekniikoita. Lopuksitarkastelen kdsin val-
mistetun jalkineen kayttévaatimuksia yleisestd ja oman tyon nakokul-
masta.

Kasin valmistetullajalkineella tarkoitan opinnaytetydn yhteydessa kenkas,
jonka valmistuksessa ei ole kaytetty raskaita koneita eika myrkyllisia lii-
moja. Kdsin valmistetun jalkineen kappaleet leikataan kasitydkaluilla ja jal-
kine kootaan kadsin. Nahka on luonnollinen valinta kdytettavaksi materiaa-
liksi sen kestdavyyden ja muovaantuvuuden ansiosta. Kasityolaiset ovatval-
mistaneet nahkatuotteita kauan ja tuotteiden muokkaamiseen on kehi-
tetty monia kasityokaluja. Joitakin naista tyékaluista olen hyddyntanyt
omassa tyoskentelyssani. (Kuva 2)

Kuva 2. Kuvassa on nahkatdissa kaytettyja kasitydkaluja (Roseaman
1954, 9).



Roseamanin (1954, 5) mukaan kasintehdyt nahkatuotteet voivat olla erit-
tdin miellyttavan nakaoisia ja haluttujatuotteita, tai ne voivat olla jotain ai-
van pdinvastaista. Se, ettd tuote on tehty kasin, ei anna anteeksi tuotteen
kompeloa tai hutiloituailmetta. Pikemminkin se vaatii parempaa jalked ja
laadukasta lopputulosta. Vaikka valmiiden tuotteiden on oltava siistejd ja
vertailtavissa laadukkaiden koneellisesti valmistettujen tuotteiden kanssa,
erottuvat kdsintehdyt nahkatuotteet edukseen yksil6llisyydelld ja persoo-
nallisuudella.

2.1 Jalkineen valmistamisen historiaa

Vanhin tdhan paivaan sailynyt kenka loydettiin Armeniasta vuonna 2010.
Ruohopehmusteisen nahkakengan (Kuva 3) arvellaan olevan jopa 5500
vuotta vanha. Yksinkertainen jalkine koostuu yhdesta nahan kappaleesta,
joka on koottu karjesta ja kannasta nahkaisilla remmeilla. (Ravilious 2010.)
Pohjimmiltaan taman paivan jalkineet ovat kehittyneet kahdesta eri paa-
tyypistd; sandaalista ja umpinaisesta kengdsta. Maapallon lampimilla alu-
eilla jalkineen pohja oli tarkein elementti. Se auttoi suojaamaan jalkoja
maan kuumuudelta, kivilta ja hyonteisilta. Kylmissa ilmastoissa jalkineen
tulisuojata myos pakkaseltaja kosteudelta. Esihistoriallisella ajalla eldimia
metsastettiin ruuaksi ja nahat kdytettiin suojaamaan ja pitamaan lampi-
mana. Pohjoismaissa esihistoriallinen jalkine on koostunut jalan ymparille
kaaritysta eldimennahasta. Tama yhdesta kappaleesta koostuva jalkine on
saanut nimen hudsko, joka vapaasti kdannettyna tarkoittaa ihokenkaa. Ra-
kenteeltaan kenkd muistuttaa mokkasiinia tai one-piece -jalkinetta.
(Swann 2001, 12-13.)

Kuva 3. Kuvassa on Armeniastavuonna 2010 |6ydetty 5500 vuotta vanha
kenka (Areshian 2010).



Esihistoriallisella ajalla jalkineiden jalkaan kiinnittamiseen kehitettiin mo-
nenlaisia menetelmia. Pohjoismaissa yleisia olivat erilaiset nyorit ja rem-
mit, joilla nahankappale sidottiin jalan ymparille jalan holvikaaren koh-
dalta. Nyorit pitivat jalkineen tukevasti paikallaan ja jalan alle jaadva osa
toimi liukastumisen estona. Jo esihistoriallisella ajalla Pohjoismaissa kay-
tettiin nahan paksumpaakohtaajalkineen pohjan puolella. Kuitenkin vasta
roomalaisella aikakaudella alettiin valmistaa jalkineita erillisella pohjalla.
Rooman valtakunnan luomiseksija selviytymiseksi vaadittiin tehokkaita so-
tilaita ja hyvaa tiedonkulkua. Laajat tieverkostot oli paallystetty kovalla se-
pelilld eivatka ohuet nahat kestaneet tien aiheuttamaa kulutusta. Niinpa
umpinaisen kengan pohjan sisdapuolelle ja ulkopuolelle lisattiin yksi tai use-
ampi ylimdardinen nahka suojaamaan jalkaa. Ulkopohjan keksimisen jal-
keen ymmarrettiin, etta paallinen voitaisiin kiinnittda suoraan pohjaan. Yh-
destd kappaleesta koostuvan kengan rinnalle tulivat saumalliset jalkineet.
Saumat ommeltiin tekniikalla, jota kdytetddan yha tana paivana kasityo mai-
sessa jalkineiden valmistuksessa. Siind vahva lanka ommellaan kahdella
neulalla yhta aikaa yhteen liitettavien kappaleiden molemmilta puolilta.
(Swann 2010, 17-25.)

Jalkinemallit ja niiden valmistus ovat muovaantuneet |dpi historian. Tyyleja
ja tapoja on ollut tuhansia ja ne ovat aina heijastaneet aikansa kulttuuria
jayhteiskuntaa. Englannista 1700-luvun lopulla alkunsa saanut teollistumi-
sen aikakausi vaikutti suuresti yhteiskunnan rakenteisiin ja ihmisten tyos-
kentelyyn. Jalkinealalla aikaisemmin kdsitydmaisesti tehtyja tyovaiheita
alettiin korvata koneilla. Elinkeinovapauden myo6ta syntynyt kapitalismiksi
nimetty uusi talousajattelu aiheutti 1800-luvullasarjan muuttuviaketjure-
aktioita teknillisilla, taloudellisilla ja sosiaalisilla aloilla. Kokonaisuudessaan
tama ilmio nimettiin industrialisoitumiseksija siitd aiheutunut talouskehi-
tys aiheutti kaupunkeihin valtavan vaestonkasvun. Tastd johtuva kulutus-
kysynnan voimakas kasvu aiheuttisen, etta kasityoverstaita ryhdyttiin kor-
vaamaan koneilla ja tehtailla. (Koskenjalan kenka- ja nahkamuseo n.d.)

2.2 Kengan kdsityomaisia valmistustekniikoita

Ennen jalkineiden valmistus on ollut kasityota. Teollisuuden ja liimojen ke-
hityttya valmistusmenetelmat ovat kuitenkin muuttuneet massatuotan-
non suuntaan. Markkinatalouden tarjoamien massatuotettujen tuotteiden
rinnalla kdsitydmaisesti valmistetuista tuotteista on tullut luksusta. Hyvin
istuvassa kasin tehdyssa tuotteessa on taydellista puhtautta ja harmoniaa.
Jokaisessa tuotteessa on oma yksil6llinen kaunis leimansa.

Jalkineen valmistustekniikan tarkein tehtava onkiinnittaa pohja paalliseen,
niin etta se pysyy kaytossa paikoillaan. Kaytetty tekniikka vaikuttaa myos
jalkineen kayttomukavuuteen seka ulkondakoon. Perinteisia jalkineen kasi-
tydmaisia valmistustekniikoita on monia ja niiden erottaminen toisistaan
voi joskus olla haasteellista. Eri puolilla maailmaa on valmistettu samaa tai
samankaltaista tekniikkaa eri nimella. Tassa luvussa esittelen sellaisia pe-
rinteisia jalkineen valmistustekniikoita, jotka koen kiinnostaviksi. Tekniikat



ovat reunoskenka, velttikenka, pussiinommel ja liimakenka. (Kuva 4) Kaik-
kia naita tekniikoita voi valmistaa kasitydmaisesti, mutta niita valmistetaan
myo0s teollisesti. Tekniikoiden kautta haen ideoita jainspiraatiota suunnit-
telutyota varten.

Kuva 4. Kuvassa on esimerkkeja mainituilla tekniikoilla valmistetuista
kengista. YIhdalta vasemmalta: reunoskenka, velttikenka, pus-
siinommel ja liimakenka.

Yksi yleisin jalkineen perinteisistd kasin valmistamisen menetelmista Suo-
messa on reunoskenka. Siina paallinen ommellaan ensin valipohjaan, jonka
jalkeen paallinen ja pohja ommellaan toisiinsa kiinni. Tekniikka (Kuva 5) vie
paljon aikaa ja sitd kdytetdan paaosin miesten laadukkaiden ja klassisten
jalkineiden valmistuksessa. Kengat maksavat tuhannesta eurostayldspain.
(Nebo 2017.) Reunoskengdn kokoamisessa kdytetdaan yleensa vahvaa va-
hattua punoslankaa, eli vahalankaa, joka ommellaan kahdella neulalla.
Reunoskenka on perinteisesti valmistettu kasin, mutta tekniikkaan on ke-
hitetty myos ompelukone. Tekniikan voi toteuttaa taysin ilman liimoja,
mutta joskus kappaleet liimataan niiden tukemiseksi. Reunoskenkéatek-
niikka on monimutkainen ja sita tekevatkin usein vain suutarimestarit. Val-
miit kengat ovat jaykahkoja, mutta kestavat kayttoa erinomaisesti. Reu-
noskenkatekniikalla valmistetun jalkineen voi my0s korjata tarvittaessa.
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Kuva 5. Reunoskengan rakenne.

Velttikenka (Kuva 6) on reunoskenkaa huomattavasti yksinkertaisempijal-
kineen valmistustekniikka. Siina paallisen pinkovara kadannetaan ulospain
jaommellaan lestin mukaisesti valipohjaan (Saaristo 1989, 263). Taman jal-
keen ulkopohjaliimataan valipohjaan. Paallisen voi myés ommella koko-
naan lapi ulkopohjaan, mutta silloin taytyy ottaa huomioon tikkien mah-
dollinen kuluminen kdytdssa. Velttikengan voi ommella kasin vahalangalla
tai teollisellaompelukoneella. Velttikenkatekniikalla valmistetut jalkineet
ovat rakenteeltaan pehmeitad. Kengdat muotoutuvat jalan mukaan ja ovat
mukavat kdayttaa. Rakenne saa kengdn ndyttamaan hiukan rouhealta ja ras-
kaalta. Velttikenkatekniikka mahdollistaa my6s kengan korjauksen ja kap-
paleiden helpon vaihtamisen uusiin tarvittaessa.

PAALLINEN

T

LIIMA
| TARVITIAESSA

VALPCHJA
TAYTE
ULKOPOHJA

Kuva 6. Velttikengan rakenne.
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Pussiinommeltekniikkaa (Kuva 7) kdytetaan yleensa pehmeissa ja tossu-
maisissa jalkineissa. Siina paallinen ja valipohja ommellaan toisiinsa kiinni
kappaleidenollessa nurin pain. Ndin sauma jaa jalkineen sisapuolelle. Val-
mis kenkd kddannetdan, laitetaanlestille ja pohja liimataan paikalleen. Pus-
sin ommeltekniikka sopii erinomaisesti myos suoravalupohjitukseen ja sita
kdytetdaankin teollisuudessa vapaa-ajan jalkineissa ja urheilujalkineissa
(Saaristo 1989, 278). Kenkien uudelleen pohjittaminen on mahdollista,
mutta pdallisen hajotessaon yksinkertaisempaa valmistaa kokonaan uudet
kengat.

PAALLINEN

T1IKK

T

VALIPOHJA

ULKOPOHJA

Kuva 7. Pussiinommellun kengan rakenne.

Liimakenkatekniikalla (Kuva 8) valmistetussa kengdssa ei kdyteta tikkauk-
sia pohjan kiinnittamiseen. Siind paallinen pingotaan lestille ja liimataan
pohjan puoleltakiinnivalipohjaan. Ulkopuoli taytetdan, hiotaan tasaiseksi
ja siithen liimataan ulkopohja. Ulkopohjan ja paallisen valiin jadvaan rajaan
liimataan useinsen peittava randi. Tekniikka on hyvin yleisesti kdytetty te-
ollisuudessa. Tekniikan etuja ovat jalkineen keveys ja taipuisuus kaytossa
seka taloudellisesti edulliset valmistusmenetelmat. (Saaristo 1989, 245.)
Liimakenkatekniikalla valmistetun kengan pohjan kuluessa voi sen vaihtaa
uuteen, mutta paalliseen patee sama ongelma kuin pussiinommelteknii-
kalla valmistettuihin kenkiin. Voimakkaat liimat pitavat paallisen tiukasti
paikoillaan ja sitd on vaikea purkaa.
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Kuva 8. Liimakengédn rakenne.

Jalkineen vaatimukset kaytossa

Jalkineen tarkein kayttovaatimus on suojata jalkaa maan pinnalta, pitaa ih-
misen keho pystyasennossaseka auttaa kehoa liikkkumaan eri suuntiin. Ku-
luttaja valitsee kenkdnsa ensisijaisesti tarkoituksenmukaisuuden, laaduk-
kuuden, muodikkuuden, ajankohtaisuuden, jalkaan sopivuuden ja hinnan
perusteella (Saaristo 1989, 12). Tassa luvussa kerron lyhyesti jalkineen ylei-
sistd kayttovaatimuksista. Avaan myos niitd vaatimuksia, jotka ovat mi-
nulle tarkeita ja keskeisia suunnittelutydssani.

Saariston (1989, 14) mukaan kengdn suunnittelijan ja valmistajan on tek-
niikan osaamisen lisaksi tunnettava jalanrakenne, kasvu, toiminta seka jal-
kasairaudet seka -vammat. Opinndytety0ssa rajaan suunnitteluniterveen
aikuisen jalanmukaan. Kun jalatkantavatvartalon painoa, jakautuu se kan-
tapaassa tela-ja kantaluulle. Etuosassa painojakautuu jalkapdydan luiden
paalle ja ulkosivun pituussuuntaiselle kaarelle. (Kuva 9) Kaveltdessa paino
jakautuu vuorotellen jalalta toiselle siirtyen ndaiden kolmen pisteen valilla
kantapaasta pakian kautta varpaille. (Saaristo 1989, 30.)
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JALAN PAINOPISTEET.

JALAN PAINON JAKAUTUMINEN KAVELTAESSA.

oy > &> -
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Kuva 9. Jalan painopisteet ja painon jakautuminen kaveltdessa.

Jalkineen paallisia on monenlaisia. Paallinen voi koostua yksinkertaisesta
nyorista niin kuin esimerkiksi sandaalit. Suomalaiseen viileampaan ilmas-
toon sopivat paremmin umpinaiset jalkineet, joissa on hyva olla kiinnik-
keend nauhat, tarrat tai jokin vastaava menetelma. Ne pitavat kengan hy-
vin paikoillaan ja ne mahdollistavat jalkineen kdaytén monenlaisessa ja-
lassa.

Opinnaytetydssatuotekehityksen kohteena toimivan Bare-malliston suun-
nittelin kevyeksi kuivien kelien kaupunkikengaksi. Kengat saivat inspiraa-
tiota sneaker-mallisista jalkineista. Kdytan itse matalakorkoisia ja -vartisia
sneaker-mallisia kenkia melkein kaikissa tilanteissa ja haluan olla uskolli-
nen tyylilleni. Kengan umpinaisuus ja paallisen nauhakiinnitys ovat myoés
keskeisia vaatimuksia, joita asetan opinndytetydssa suunnittelemalleni
pientuotantoon soveltuvalle kdsin valmistetulle jalkinemallille. Bare-mal-
liston tapaan kdytan kasviparkittua nahkaa jalkineiden valmistukseen. Kas-
viparkittu nahka on laadukas ja kestdava materiaali. Nahka hengittdaa, muo-
vaantuu jalan muotoon yksil6llisen sopivaksi ja ikdantyy kauniisti. Jalkinei-
dentulee olla kevyet, pehmeit ja joustavat kdaytdssa. Kasin valmistaminen
tuo kenkdan laadukkuutta ja kdsin ommeltujalkinerakenne on helppo kor-
jatatarvittaessa. Jalkineiden muotokielenvaatimukset ovat ajattomuus ja
trendikkyys. Ajattomia jalkineita voi kayttaa pitkddan ja monissa tilanteissa.
(Kuva 10)



PEHMEYS JA
AJATTOMUUS JOUSTAVUUS NAUHAKIINNITYS
OMAN JALKINEMALLIN
VAATIMUKSIA
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Kuva 10. Uudelle jalkinemallille asettamiani vaatimuksia.
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3 TYOSKENTELYN LAHTOKOHDAT

Tassa luvussa kasittelen tydskentelyn lahtokohtia, jotka ovat henkilékoh-
tainen suunnittelufilosofiani ja ndkemykseni jalkineiden suunnittelusta ja
valmistuksesta. Luvussa esittelen myos opinnadytetyon tuotekehityksen
kohteena olevan Bare-malliston, jonka olen suunnitellut ja valmistanut
vuonna 2015. Valitsin kyseisen malliston, sillda minua miellyttaa jalkineiden
muotokieli, kdytetyt materiaalitja valmistustekniikka. Bare-malliston jalki-
nemallit ovat lilan monimutkaiset ja kalliit valmistaa, jotta ne sopisivat sel-
laisenaan pientuotantoon. Inspiraation lahteena toimivista suunnitteli-
joista ja heiddn innostavista jalkinerakenteistaan pyrin |[6ytamaan tukea
ideoinnilleni.

3.1 Suunnittelufilosofia

Suunnittelufilosofiani on saanut paljon visuaalisia vaikutteita skandinaavi-
sesta muotoilusta. Skandinaavinen muotoilu alkoi kehittyd maailmanso-
tien jalkeen teollistumisen my6ta. Suomessa sodan jalkeinen materiaali-
pula pakotti suunnittelemaan tarkoituksenmukaisia, yksinkertaisia ja sel-
keitd esineita sekd huonekaluja, joiden muotokieli poikkesi muiden maiden
muotoilusta. (Varonen n.d.)

Sodan aikainen vaihtoehtoisten materiaalien kekselias kaytto jalkineissaja
muissa tuotteissa inspiroi minua suuresti omassa tyoskentelyssani. Tuo-
hon aikaan Suomen kenkateollisuus valmisti paperipaallysteisia kenkia. Ka-
sityolehdissa oli ohjeita omatekoisiin kenkiin, jotka oli valmistettu esimer-
kiksi korkkipohjasta ja hakasista. (Keskitalo 2012, 4-41.) Naiden pohjalta
onselvaa, ettei jalkineen tarvitse valttamatta olla sellainen kuinse on tana
pdivana. Talla hetkellad kdsin valmistettu jalkine mielletdan sellaisena, kuin
se oli ennen sotia ja teollistumista. Se nahdaan yksilollisena, mittojen mu-
kaan valmistettuna, tydtelidaana ja kalliina. Itse haluan omalla suunnittelul-
lani ja tyoskentelyllani rikkoa naita ajattelumalleja.

Haluan suunnitella jalkineita, jotka kestavat aikaa, kayttoa ja kulutusta.
Vaadin jalkineilta kierratyksen ja korjaamisen mahdollisuutta. Suunnittelu-
filosofiani nojaaslow designin aatteeseen (Kuva 11), eli haluan tyéskente-
lyssani ottaa huomioonyksilon, yhteiskunnanja ympariston hyvinvoinnin.
Koen, ettd ihminen selviaa yksilla hyvilla jalkineilla hyvin pitkalle. Taman
opinndytetyon jalkeen toivon, ettei eteisessani ole kuin yhdet jalkineet:
pelkistetyt kenkien esididit.
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Kuva 11. Slow designin keskeiset periaatteet.

Minulle on tarkeda kayttdaa suunnittelemissani tuotteissa materiaaleja,
joita arvostan. Ekologisuus materiaaleissa tuntuu valilla olevan mielipide-
kysymys. Osa kuluttajista pitda vegaanisia muovimateriaaleja ekologisina
ja osa taas esimerkiksi kasviparkittua nahkaa. Itse arvostan nahkaasen hy-
vien ominaisuuksien takia. Kasviparkittua nahkaa on helppo tyostaa, se
hengittdaa ja muotoutuu yksildllisesti jalan mukaan. Luonnonmateriaalina
sen kierrattaminen on ekologista ja yksinkertaista. Tarkein ominaisuus jal-
kineissa on kuitenkin niiden laatu ja tarkoituksenmukaisuus. Jalkineiden
tulee olla hyvin suunniteltuja.

Bare-mallisto

Opinnadytetyon tuotekehityksen kohteena ja inspiraation lahteena toimii
vuonna 2015 suunnittelemanija valmistamanimallisto nimeltd Bare. Mal-
listo (Kuva 12) heijastaa vahvasti edelld esiteltya suunnittelufilosofiaanija
esteettisia mieltymyksiani.
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Kuva 12. Vuonna 2015 suunnittelemani ja valmistamani mallisto Bare.

Tein ensimmaisen tyoharjoitteluni kevaalla 2015 Himeen ammattikorkea-
koulun jalkinemuotoilun osastolla. Sain toukokuussa tyoharjoittelun
kautta upean mahdollisuuden osallistua kasviparkittua nahkaa kasittele-
vaan Craftthe Leather -tyopajaan Italian San Miniatoon. TyOpaja on viikon
mittainen tapahtuma, jonne kutsutaan 10 opiskelijaa opettajatutoreineen
suurimmista muodinja muotoilunammattikorkeakouluista ja yliopistoista
ympari maailman. Tyopajan tarkoituksena on jakaa kasviparkitun nahan
valmistamisen ja tyostamisen tietotaitoa. Tydpajan jarjestdjana on yhdis-
tys nimelta Consorzio Vera Pelle Italiana Conciata al Vegetale. Yhdistys toi-
mii Toscanan alueen perinteisten parkitsijoiden etujen ajamisen hyvaksi ja
perinteiden sailyttamiseksi (Consorzio Vera Pelle Italiana Conciata al Vege-
tale n.d.).

Saimme viikon tyOpajan aikana tiiviin tietopaketin kasviparkitun nahan
parkitsemisesta ja valmiin nahan tyOstamisestd. Tyopajan loputtua
saimme jokainen kaksi vuotaa laadukasta kasviparkittua nahkaa ja tehta-
vaksi suunnitella kolmen tuotteen mallistot. Itse valmistin kolmen jalki-
neparin malliston opintoihini liittyvan Muotoiluprojektin opintojaksolla.
Valmistettujen tuotteiden paamaarana oli syksylla 2015 Lineapellen mes-
suilla Milanossajarjestetty kilpailu. Messujen jalkeen tuotteet ovat kierta-
neet maailmalla erilaisissa gallerioissa ja ndyttelyissa.

Bare-malliston kohdalla kdaytetty materiaali oli valmiiksi saneltu ja valmis-
tus tuli kilpailun saantéjen mukaan tapahtua kasin. Muu suunnittelu ja val-
mistus olivat vapaasti padtettdvissani. Bare-malliston visuaalisen ilmeen
takana oninspiroituminen sneaker-mallisista jalkineista ja kevytjalkineista.
Olin tuohon aikaan hyvin kyllastynyt siihen, etta useat sneakereita valmis-
tavat yritykset tarjosivat miesten koossa ajattomia ja tyylikkaita muotoja
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seka hillittyja varivaihtoehtoja, mutta naisten mallit koreilivat pinkissa, vio-
letissa ja leopardikuvioisissa kappaleissa. Koon 37 jalkaisena naisena koin
epareilunatéllaisen sukupuolien erottelun. Olisin itse kaivannut ajattomia
ja tyylikkaita muotoja hillityissa vareissa. Naista elementeista syntyi Bare-
mallisto. (Kuva 13)

Kuva 13. Yksityiskohtia Bare-malliston malleista.

Mallisto on valmistettu kokonaan kasviparkitusta nahasta. Paallisiin on
kdytetty 0,9 millimetrid ja 1,5 millimetrid paksuisia nahkoja. Pohjanahan
paksuus on 5 millimetria. Kasviparkitus on erds varhaisimmista eldinten
nahkojen parkitsemiseen kaytetyistda menetelmista. Kasviparkittu nahka
valmistetaan nykydan padosin Mimosa- ja Quebrako- puista valmistetuista
parkkiaineista. (Eskelinen & Franck 1999, 72-119.) Kasviparkitun nahan
valmistamisessa ei kdyteta muiden nahkojen tapaan ymparistélle haitalli-
sia kemikaaleja, kuten nikkelid, pentakloorifenylid tai kromia numero 3,
josta hapettuessa muodostuu haitallista kromia numero 6 (Tukes 2014).
Tarkeda on tietysti kasviparkitun nahan valmistusprosessista myds tuoda
esille se fakta, ettei ainuttakaan nautaa ole tapettu nahan takia. Nahka on
aina lihatalouden sivutuote ja kaikki osat pyritdan kayttamaan mahdolli-
simman tehokkaasti. Hinnat ovat Aasian maissa ruuan raaka-aine ja raa-
kavuodista poistetut karvat ovat oivaa lannoitetta pelloille. Kasviparkitun
nahan valmistamiseen kuluu kuitenkin paljon vetta. Toscanan kasviparki-
tun nahan parkitsijoilla onkin tiiviit valit vedenpuhdistuslaitoksiin ja niita
on alueella monta. (Consorzio Vera Pelle Italiana Conciata al Vegetale n.d.)

Jalkineiden suunnittelussa sovelsin vastuullisen suunnittelun ajattelua ja
kaavoitin malliston kaikki kengat samoja malliviivoja kdayttaen. Valmistus
tapahtui vahalangalla ja satulasepan neuloilla kdsin tikkaamalla. Paallinen
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on tikattu velttikenkatekniikkaa muistuttavalla menetelmalla valipohjaan
kiinni ja ulkopohja on liimattu kiinni valipohjaan. (Kuva 14) Lopuksi on ti-
kattu paallisen ja pohjan valin peittdava siula. Kasin tikkaaminen vie paljon
aikaa, mutta jalki on siistid ja helposti hallittavaa. Bare-mallistossa nahat
on kuvioitu laserillatehdylla printilla. Printtion saanutinspiraationsa snea-
ker-mallisissa jalkineissa usein kdytetyn verkkomaisen mesh-materiaalin

pinnasta.
PAALLINEN
~ TIKKI
L _uma
SIULA
/ VALIPOHJA
ULKOPOHJA

Kuva 14. Lapileikkaus Bare-mallistossa kdyttamastani tekniikasta.

Bare-mallisto on minulle rakas, koska suunnittelin ja valmistin sen hyvin
itsendisesti. Loysin mallistoa tehdessani uusia nakdkulmia jalkineen val-
mistukseen ja siksi haluan tuotekehittaa juuri tata mallistoa. Bare-mallis-
ton mallit ovat linjakkaita ja yksinkertaisia, mutta valmistustekniikka on
tyolas ja pohjan kiinnittamiseen on kaytetty liuotinpohjaista liimaa. Siksi
ne eivat sellaisenaan sovellu tavoittelemaani pientuotantoon.

3.3 Suunnittelijat inspiraation ldhteena

Tassa luvussa esittelen suunnittelijoita, joiden suunnittelemista tuotteista
olen I6ytanyt inspiraatiota. Jokaisella heistd on omaleimainen tyylinsa ja
vahvat ndkdkulmat jalkineiden suunnittelun ja valmistuksen taustalla. Kai-
killa ndilla suunnittelijoilla on tuotteissaan elementtejd, joiden koen koh-
taavan oman suunnittelufilosofiani kanssa. Suunnittelijoita ovat FEIT-
nimisen jalkineyrityksen perustaja Tull Price, Korshun Footwear -merkin
luoja Anna Korshun seka aloittelevan Loper Shoes -merkin taustalla toi-
miva Roderick Pieters.
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Ensimmainen suunnittelija on New Yorkissa asuva ja tyoskenteleva Tull
Price. Pricen perusti FEIT nimisen yrityksensa vuonna 2005. Tutustuin yri-
tykseen syksylla 2016 ja huomioni kiinnittyi FEITin jalkineiden muotokie-
leen, joka muistutti Bare-mallistoani. Yritys perustettiin reaktiona massa-
tuotannon huonojen puolien noustessa esiin Pricen aikaisemman yrityksen
menestyttya rajahdysmaisesti. Vahvasti toiminnassaan lapinakyva FEIT val-
mistaa kadsityomaisestilaadukkaita ja ajattomia jalkineita (Kuva 15) mie-
hille ja naisille. Jalkineet valmistetaan kasviparkitusta nahasta ja jalkineen
komponentteina kdytetaan biohajoavia luonnonmateriaaleja, kuten kork-
kia ja bambua.

FEITin jalkineiden suunnittelussa ja valmistuksessa hyodynnetdan slow de-
sign -ajattelua. Kaikissa FEITin malleissa kdytetdaan samaa lestin muotoa ja
paalliset koostuvat paasaantoisin yhdesta, hyvin suunnitellusta kappa-
leesta. Kaikki jalkineet valmistetaan reunoskenkatekniikalla kdsin ompele-
malla. FEIT uskoo, ettd jalkineiden valmistaminen kdsin luonnonmateriaa-
leista luo paremman tuotteen ja paremman kdyttokokemuksen asiak-
kaalle. Jalkineet ovat yksil6llisia ja pitkdkestoisia. Kaytetyn tekniikan ansi-
osta kengat ovat korjattavissa tarvittaessa. (FEIT n.d.)

Kuva 15. Jalkineet FEITin mallistosta, Women’s Hand Sewn Slipper (FEIT
n.d.).

Toinen inspiroiva suunnittelija on alankomaalainen jalkinesuunnittelija
Anna Korshun, joka on perustanut Korshun Footwear -brandinsa innovatii-
visen pohjan kiinnitystekniikan ymparille. Korshun on suunnitellut mieles-
tani raikkaan liimattoman menetelman jalkineen pohjan kiinnittamiseen.
Han kutsuu menetelmaa nimella Click Technique. Tekniikka mahdollistaa
pohjan kiinnittdmisen paalliseen ilman liimoja, tikkauksia tai raskasta
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tyota. (Korshun n.d.) Nerokkaasti suunnitellut palapelin kaltaiset kappa-
leet liitetaan yhteen kasin ja valettu kuminen pohja kiinnittaa kappaleet
toisiinsa. Jalkineet (Kuva 16) valmistetaan laadukkaasta nupukkinahasta ja
talla hetkella Korshun Footwearin sivuilla on myynnissa kolmea mallianel-
jassa varissa. Jalkineet ovat sandaalimaisia ja kevyita kesakenkia.

P/f v Iy
/ | \‘
___2"1‘\\1,

Kuva 16. Amy-jalkineet, Anna Korshun, Korshun Foowear (Korshun n.d.).

Kolmas suunnittelijaon Loper Shoes nimisen yrityksen taustalla toimiva
Roderick Pieters. Alankomaalainen Pieters on japanilaisen toimintaansa
aloittelevan jalkineyrityksen luova suunnittelija. Loper Shoesin tyoskente-
lyn taustalla on jalkinealantuotteiden valmistamisen yksinkertaistaminen,
sekd valmistamisen ekologisempindkokulma (Cox 2016). Jalkineiden (Kuva
17) pohjituksessa ei kdytetd lainkaan liimoja, vaan kengat kootaan kaytta-
malla ohutta ja kestavaa nailonkoytta seka tarkasti suunniteltua ja muo-
toiltua kumipohjaa. Tuloksena on yksinkertainen tuote, joka on helppo
koota vahaiselldakin tyévoimalla. Tama mahdollistaa jalkineiden paikallisen
valmistuksen ja vahentdaylituotantoa. Kenkien kayttdja voi myds itse vaih-
taa jalkineidensa kappaleita tarvittaessa. (Yeung 2016.)
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Kuva 17. Macalon-jalkineen kappaleet, Loper Shoes (Gibson 2016).

Jokaisella ndista suunnittelijoista on yrityksensa tuotteissa inspiroivia ele-
mentteja. Kaikista tuotteista on nahtavilla slow designin periaatteita. FEI-
Tin huolellisestisuunnitellutjalkineet valmistetaan kasityona laadukkaista
luonnonmateriaaleista. Tama kertoo luonnon ja kasity6ldisyyden kunnioi-
tuksesta ja vastuullisesta arvomaailmasta. Luonnosta tulevat materiaalit
inspiroivat minua. Kokonaan luonnonmateriaaleista valmistetut kengat on
helppo kierrattaa. FEITin kengissda on my0s aikaa kestava, yksinkertainen ja
tyylikds muotokieli. Jalkineiden tekeminenvie kuitenkin paljon aikaa, joten
niiden hinnat ovat korkeat. Korshun Footwearin jalkineissa kaytetty Click
Technique on nerokas, muttatekniikalla pohjitettuja kenkia ei voi pohjittaa
uudelleen. Tekniikka on myds oleellinen osa Korshun Footwearin tuottei-
den identiteettia, eika siis muiden kaytettavissa. Jalkineiden pohjat ovat
mielestani hieman liilan ohuet, mutta muuten muotokielion leikkisa ja aja-
ton. Loper Shoesin koottavat jalkineet ovat yksinkertaisuudessaan oivalta-
vat, mutta tekniikka on Click Techniquen tavoin osa tuotteiden identiteet-
tia. Jalkineiden ekologisuus ja esteettisyys on mielestani jaanyt hiukan
puolitiehen. Toisaalta kyseessa on aloitteleva yritys ja ekologisuutta on
melkein mahdotonta saada ulottumaan tuotteen kaikille osa-alueille.
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4 PIENTUOTANTO KASITYOMAISESSA JALKINEYRITYKSESSA

Pientuotanto on ominaista kaikelle kasityolle. Kasity6ldinen suunnittelee,
valmistaa ja markkinoituotteita. Han valmistaa kasityovalineilla tai koneel-
lisesti ainutkertaisia kappaleita tai pienissa sarjoissa kdytto- ja koriste-esi-
neitd. Kasityoldiset toimivat yleensa pienyrittdjina tai itsendisind ammatin-
harjoittajina. He vastaavat itse raaka-aineiden hankinnasta seka tuotteen
valmistamisestatekemalla tilaustoita tai myymalla tuotteensasuoraanos-
tajille. (TE-palvelut 2017.) Suomessa toimii monenlaisia erilaisia jalkinealan
pienyrittdjia. Yrittdja voi valmistaa haastavia ortopedisia mittatilausjalki-
neita tai asiakkaan esteettisten toiveiden mukaisia mittatilausjalkineita.
Yrittdja voi myOs valmistaa piensarjaa asiakaskohtaisilla kaavan muutok-
silla tai piensarjaailman mahdollisuutta yksil6llisiin muutoksiin. Vaihtoeh-
tona on tietysti myos ainutkertaisten jalkineiden, esimerkiksi esiintymisjal-
kineiden valmistus.

4.1 Haastattelut

Olen kiinnostunut yritystoiminnan eri muodoista ja haluan haastattelujen
kautta saada paremman ymmarryksen siitd, minkalaista pientuotanto voi
kotimaisessa kadsitydmaisessa jalkineyrityksessa olla. Pientuotannon maa-
ritelma on jokaiselle jalkineyritykselle yksildllinen ja tassa luvussa kerron
kaksi esimerkkia kotimaisen jalkinealan pientuotannon toiminnasta. Ta-
voitteena on kartoittaa tietoa, joka auttaa minua |6ytamaan oman tapani
toteuttaa pientuotantoa tulevaisuudessa. Haastateltavat jalkinealan pien-
tuotannon harjoittajat valitsin heidan yritystoimintansa mielenkiintoisten
piirteiden takia. Heiddn toiminnastaan l6ytyy ominaisuuksia, joita voisin
kuvitella omaan tulevaan pienyritykseeni. Yrityksen ovat Kenkapaja Pihka
ja Rara. Haastattelut toteutin sahkopostilla ja ne ovat muodoltaan asian-
tuntijoiden puolistrukturoituja haastatteluja, eli vapaamuotoisija jousta-
via. Haastateltavilta kysyin, miten he nakevat oman yrityksensa pientuo-
tannon. Selvitin haastatteluissa pientuotannon ja piensarjatuotannon
eroavaisuuksia. Pyrin my0ds selvittamaan, mitd haastateltavien nakokul-
masta tarkoittaa kasin valmistettu jalkine ja mita tarvitaan tuotantotehok-
kaan pientuotannon toteuttamiseen.

4.2 Kenkdpaja Pihka

Kenkdpaja Pihkan (Kuva 18) yhdistetyt tyo- ja liiketilat sijaitsevat Tampe-
reen Kehrasaaressa ja yritysta pyorittda kolme osakasta. Roosa Mattson,
Sofia Salmi ja Maisa Salonen valmistavat jalkineita, laukkuja, pientuotteita
ja koruja kasityomaisestija paikallisesti kotimaisista ja eurooppalaisista na-
hoista. Kenkdpaja Pihkan jalkineet valmistetaan velttikenkatekniikalla, eli
paallinen pinnataan ulospain ja ommellaan pohjaan kiinni. Paallisen kap-
paleisiin kdytetaan paksuja nahkoja, joten kovikkeita ei juuri tarvita ja jal-
kineet ovat pehmeat jalassa. Jalkineet valmistetaan paadosin tilauksesta ja
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asiakkaan valitseman valmiin jalkinemallin kaavat muokataan asiakkaan ja-
lan mukaan ilman lisakustannuksia. Asiakas voi myds valita kenkaan halua-
mansa variset nahat ja ulkopohjan.

Mattson, Salmija Salonen (2017) kertovat, ettd Kenkdpaja Pihkan pientuo-
tannon valmistusprosessi erottuu piensarjatuotannon valmistusproses-
sista juuri asiakaskohtaisella kaavojen muokkaamisella. Mattson arvioi,
ettd noin 85 prosenttiakaikista Kenkapaja Pihkan myymista jalkinepareista
on lahes uniikkeja. Toistaiseksi he ovat valmistaneet standardikoolla alle
kymmenen parin sarjoja ainoastaan omaan kivijalkaliikkeeseensa.

Kuva 18. Kenkapaja Pihkan logo (Kenkapaja Pihka 2017).

Kenkdpaja Pihkan brandiin kuuluu olennaisesti laadukkaan asiakaspalvelun
korostaminen. Asiakkaanjalat mitataan ostotilanteessa ja vareista ja mal-
leista voidaan keskustella pitkdaankin. Asiakkaan jalkineet myos lahetetaan
asiakkaalle valisovitukseen. Nadin ollen asiakaspalvelu on sinansa jo yksijal-
kineen valmistukseen kuuluva prosessi. Konkreettisesti kenkien valmistuk-
seen menee liimojen kuivumisaikoineen ja lestilla vetdaytymisineen noin
1,5 tyopaivaa seka asiakaspalvelun osuus. Monen tilauksen paallekkaisyy-
den takia kenkien valmistumisaika arvioidaan asiakkaalle noin kuukauden
paahan tilauksesta. (Mattson 2017.)

Mattsonin (2017) mielesta kasin valmistettu jalkine voi tarkoittaa hyvinkin
teollisesti koneistettua ja tuotannollisesti sarjatyona valmistettua jalki-
netta. Kasityo-termiin han taas yhdistdaa pienemmassa mittakaavassa val-
mistamisen ja tekijan tietotaidon nakymisen lapi koko prosessin suunnit-
telusta valmiiseen tuotteeseen. Tuotantotehokkaan pientuotannon Matt-
son taas nakee harkittuina prosesseina. Tuotantotehokkuutta tukevat esi-
merkiksi standardikaavat, tyévaiheiden minimointija tyévaiheiden jarkeva
jarjestys. Muuttumattomat seikat tuotannossa, kuten esimerkiksi koron
korkeus, ovat osa tuotantotehokkuutta. Standardisointien lisdksi tuotan-
totehokas tuotanto vaatii joustavuutta ja jatkuvaa tuotekehitysta.
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RARA

25

Rara on Veera Tuomisen vuonna 2012 perustama yhden naisen yritys. Ra-
ran tuotteisiin kuuluu jalkineita, laukkuja ja asusteita. Kaikki tuotteet on
valmistettu kadsityona pohjoismaisesta kasviparkitusta nahasta Riihimaella.
Raran jalkineet ovat vuorettomia, yksinkertaisia ja ajattomia. Raran (Kuva
19) toiminta paattyi kesalla 2016 Tuomisen siirtyessa opiskelemaan, mutta
hanelld oli onneksi aikaa vastata haastattelukysymyksiini.

Tuominen (2017) kuvailee jalkineiden tuotantonsa olleen pientuotantoa.
Han valmisti kenkia useimmiten tilauksestaja yhta tai kahta paria kerralla.
Kenkien valmistus oli tyolasta ja hidasta ja vain harvoin Tuominen valmisti
piensarjojailman tilausta. Laukkujen ja korujen osalta Tuominen ajattelee
tuotantonsa olleen piensarjatuotantoa. Niiden valmistaminen oli nopeam-
paa ja edullisempaa, eika kokoja tarvinnut miettia samalla tavalla, kuin
kengissd. Tuominen kertoo, ettd hdanen myydyimman jalkinemallinsa val-
mistukseen kului aikaa noin 25 tyétuntia ja kuivumisajat mukaan lasket-
tuna noin viikko. Monen tyon paallekkaisyyden takia kenkien valmistumis-
aika arvioitiin asiakkaalle noin kuuden viikon paahan.

Tuominen (2017) maarittelee kasin valmistetun jalkineen tarkoittavanval-
mistusta, jossa jalkineparia kasitellaan yksiléna. Hanelle hyvin kurinalainen
ja isolta osin koneistettu valmistaminen ei merkitse kasityota. Kasityohon
liittyy Tuomisen mukaan tietynlainen abstrakti ja taiteellinen suhtautumi-
nen tyohon ja materiaalien, tyokalujen ja tyovalineiden kuuntelu. Tuomi-
nen pohtii, ettd tuotantotehokas pientuotanto voisi jalkineiden kohdalla
tarkoittaa valmiiden komponenttien, esimerkiksi valmispohjien kayttoa.
Tuotantotehokkuuteen liittyy myos hyvin suunniteltu, yksinkertainen jalki-
nerakenne ja valmistustapa. Tuominen mainitsee oman tuotantonsa ol-
leen kenkien osalta liian hidasta ollakseen tehokasta pientuotantoa, mutta
muut tuotteet tasapainottivat lopputulosta. Haastattelun lopuksi Tuomi-
nen lainaa italialaisen jalkinegurun, Andrea Trainan sanoja, kasityona val-
mistettu tuote on elava ja tehdasvalmisteinen on kuollut.

Kuva 19. RARAn logo (RARA 2015).
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4.4 Tulosten analysointi

Vaikka pienyrityksen ideologia jaarvot olisivatlahtokohdiltaan erilaiset, to-
teutuu ainakin nailla kahdella haastattelemallani yritykselld tuotannossaan
samankaltainen kaava. Kummassakin yrityksessa jalkineet valmistettiin
pientuotantona padaosin tilauksestajajalkineparin toimitusaika oli melkein
sama. Kummassakin yrityksessa myds valmistettiin kenkien ohella nope-
ammin valmistettaviatuotteita, kuten laukkuja ja koruja. Kyseisella tavalla
jarjestetty pientuotantotakaa materiaalien ja tydajan mahdollisimman te-
hokkaan kayton. Myo6s tuotevalikoima pysyy mielenkiintoisena ja moni-
puolisena.

Haastateltavien nakemykset eroavat siind, mita kasin valmistettu jalkine
termina tarkoittaa. Tahan on varmasti olemassa yhta monta maaritelmaa
kuin kasin kenkia valmistavia kasityolaisiakin. Minulle kasin valmistettu jal-
kine tarkoittaa kasityokaluilla tyostettya ja ihmisen kdsin kokoamaa ken-
kdaa. Maaritelma ei kuitenkaan sulje pois valmiiden komponenttien kayt-
to6d. Mielestani kasin valmistamista on mahdollista toteuttaa myos no-
peana piensarjatuotantona. Piensarjatuotannon tehokkuuden maksi-
mointi vaatii vain pitkaa taustatutkimusta, karsivallista suunnittelua ja oi-
keiden materiaalien [6ytamista. (Kuva 20)

SUUNNITELTU SELVITYKSEN TULOKSIA
TYOSKENTHY

Kuva 20. Kuvassa on yhteenveto haastattelujen tuloksista.
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5 TUOTEKEHITYSPROSESSI

Onnistunut tuotekehitystoiminta on yrityksen menestymisen yksi keskei-
simmista edellytyksista. Iman kokoaikaista tuotekehityksen huolehtimista
tulee ennen pitkda aika, jolloin tuotteet ovat vanhentuneita, myynti vahe-
nee ja viimein loppuu kokonaan. (Jokinen 2001.) Tassa luvussa avaan tuo-
tekehityksen maaritelmaaja kerron tuotekehitysprosessini etenemisesta.

Jokinen (2001) kirjoittaa tuotekehityksessa olevan kyse joko taysin uuden
tuotteen suunnittelemisestatai olemassa olevan tuotteen edelleen kehit-
tamisestad niin, ettd tuotteesta tulee teknisestiaikaisempaa parempija val-
mistuskustannuksiltaan halvempi.

Jokinen (2001) jakaa tuotekehityksen etenemisen neljdan eri tyévaihee-
seen. Tuotteen tarve ja tuotteen toteuttamismahdollisuudet aiheuttavat
ensimmaiseksi tuotekehitysprojektin kdynnistdmisen. Kehitettyjen tuo-
teideoiden valintaaseuraaluonnostelu, jonka jalkeen keskitytdaan ideoiden
kehittamiseen. Tuotekehityksen viimeinen vaihe on viimeistely sisaltden
tuotteen valmistamiseen ja kdyttamiseen liittyvat dokumentit.

Valimaa, Kankkunen, Lagerroos ja Lehtinen (1994) nakevat tuotekehitys-
toiminnan aina asiakastarpeista lahtevana prosessina. Asiakkaan tarve
synnyttda ideoita uusista tuotteista ja tuoteparannuksista. Ideoiden kan-
tavuus selvitetdan esitutkimuksella, jonka aikana tuote maaritellaan ja sel-
vitetdan tulevan tuotteen konsepti. Mikali tuotekehitysprojektin kaynnis-
tdminen tuntuu esitutkimuksen valossa jarkevalta ja projektiin on resurs-
seja, kdynnistetdaan varsinainen tuotekehitysprojekti. Luonnosteluvaihe
kdynnistdaa tuotekehitysprojektin. Luonnostelun edetessa otetaan myods
huomioon tuotteen maarittelyyn liittyva uusi tieto. Kehitystydn tuloksia
testataan prototyyppien avulla. Prototyyppia parantaen luodaan lopulli-
nen tuote, joka dokumentoidaan. Prototyyppi valmistetaan tavallisesti
protopajassa ilman erikoistyokaluja, ja vasta kun rakenteiden yksityiskoh-
dat ovat varmistuneet, hankitaantyokalut jamuut tuotannon edellyttamat
laitteet. Kun tuotteen pilottisarjat on toteutettu tuotannon valinein ja do-
kumentointi on valmis seka tuotteen edellyttama koulutus annettu, paa-
tetdan projekti, ja myynti sekd tuotanto kdynnistyvat. (Kuva 21)
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—{ MYYNTI, TUOTANTO -

Kuva 21. Tuotekehityksen prosessikaavio (Valimaa 1994, 25).

Opinnaytetydssa pyrin edelleen kehittdmaan tuotetta yksinkertaisempaan
ja edullisempaan suuntaan. Opinndytetydssa olen selvittanyt ideoiden
kantavuuden esitutkimuksella ja nyt kdynnistdan varsinaisen tuotekehitys-
tyon. Tyo alkaa luonnosteluvaiheellaja etenee kokeilujen kautta prototyy-
pin valmistamiseen oikeista materiaaleista ja oikeilla tydkaluilla. Taman
tyon sisdltama jalkineen protomalli vaatii vield kehitysta tulevaisuudessa,
ennen kuin sitd voi ajatella myyntiin ja tuotantoon. (Kuva 22)
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Kuva 22. Oman tuotekehityksen prosessikaavio.

5.1 Jalkinemallin kehittdaminen

Opinnaytetyon tuotekehitystyo lahtee henkilokohtaisista tarpeista. Ne kui-
tenkin lahtokohtaisesti kumpuavat kokemuksistani asiakkaana. Ensisijai-
sesti olen tyon puitteissa halunnuttehda pohjatyota tulevaa pienyrittajyyt-
taniajatellen. Pelkistetty jalkinemalliantaa hyvan tyhjan kankaan tuleville
toille. Jalkinemallille olen asettanut vaatimuksia peilaten suunnittelufilo-
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sofiaani. Tuotteen vaatimuksia ovat korkea laatu materiaaleissaja valmis-
tuksessa. Vaatimuksia ovat myds muotokielen yksinkertaisuus ja esteetti-
syys seka jalkineiden helppo valmistus kasin. Toiseksi olen tuotteen kayt-
tdjan nakokulmasta kokenuttarvetta kengille, jotka ovat trendikkaat, aikaa
kestavat ja korjattavissa tarvittaessa. Kotimaisten kasin valmistettujen jal-
kineiden markkinoilla ei talla hetkelld ole sellaisia kenkid, jotka tayttaisivat
kaikki asettamani toiveet. Muotoilijanatoivon voivanitdyttaa nama vaati-
mukset.

Tuotekehitettdvdssa Bare-mallistossa on kolme jalkinemallia. Kaikki mallit
on valmistettu noudattaen samaa paallisen pohjakaavaa. Paallisen kappa-
leiden sauman paikka ja reunojen kasittelytavat vaikuttavat siihen, etta
mallit nayttavat keskenaan erilaisilta. Tahan tyéhonvalitsin kehitettavaksi
mallin nimeltd Run. (Kuva 23) Tyoskentelyssani tavoittelen yksinkertai-
suutta ja kyseisen mallin paallisen kaava koostuu yhdestd kappaleesta.
Tuotekehitystydssa hyddynnan taman mallin muotokieltd, materiaaleja ja
valmistustekniikkaa. Kdytan uudessa jalkinemallissa samaa lestin muotoa
ja samaa kokoa, mita kaytin Bare-malliston suunnittelussa. Koko onyleinen
naisten kenkien mallikoko ja oman jalkani koko numero 37. Lesti taas on
Hameen ammattikorkeakoulun jalkineosaston lesti M 516.

Kuva 23. Malli Run mallistosta Bare vuodelta 2015.

Aloitin tyoskentelyn tuotekehitettdvan mallin tarkastelulla. Kirjasin yl6s
mallin hyvia elementteja seka muutoksia kaipaavia seikkoja. Alusta asti mi-
nulle oli selvaa, etta haluan kayttaa samaa kasviparkittua nahkaa, mita kay-
tin Bare-malliston materiaalina. Kyseiselld nahalla on kokemukseni mu-
kaan taysin erilaisia ominaisuuksia kuin niilla kasviparkituilla nahoilla, mita
olen Suomessa paassyt kasittelemaan. Otin yhteytta Craft the Leather -ty6-
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pajan vetajaan DianeBeckeriin ja tiedustelin haneltd, onko minun mahdol-
lista saada Italiassa parkittua nahkaa hanen kauttaan. Han otti asian selvit-
tdakseen jasain heidan avullaantilata kaksi vuotaa Toscanasta. Tilanne oli
erityislaatuinen, sillda nahkoja tilataan yleensd huomattavasti suuremmissa
erissa. Tilasin saman paksuiset nahat, joita olin kdyttanyt aikaisemmassa-
kin mallistossa. Pallisen nahan paksuus on 1,5 millimetria. Vuorinahan pak-
suus on 0,9 millimetrid. Suomessa en ole ndahnyt kasviparkittua vuori-
nahkaa.

Toinen alusta asti selva valinta oli kdyttaa vahalankaaja kahden satula-
sepan neulan ompelutekniikkaa jalkineiden kokoamisessa. Kasin ompele-
malla saan aikaan itsedani miellyttavaa ja siistia jalkea. Valtyn myds konei-
den ja laitteiden aiheuttamilta mahdollisilta vahingoilta ja virheilta. Valmis-
tusajan lyhentamiseksija tyon helpottamiseksi pidensin tikkauksien valis-
tysta. Bare-mallistossa tein tikkien merkit tikkipyoralla 5 millimetrin valis-
tykselld. Tahan tyohon pidensin tikkien valistysta 10 millimetriin.

Tein kaavojen muotoon (Kuva 24) muutoksia monesta syysta. En olisi ha-
lunnut luopua suuaukon pussisuuompeleesta, silla se korostaa sneaker-jal-
kinemallimaista ilmetta. Sen ompelemiseen kasin kuluisi kuitenkin liikaa
aikaa, joten muokkasin saumavarat pois ja kehitin suuaukkoon toisenlaisen
menetelman. Halusin poistaa takasauman peittavankinnerin, silla sen tik-
kaamiseen kuluu aikaa ja sen voi korvata paremman muotoisella kappa-
leella. Mallin yksi ongelmakohta oli my6s nauhoituskappaleen alareuna.
Pussisuu ommellaan kappaleet vastakkain, jonka jalkeen vuori taitetaan
kengdn sisdpuolelle. Tama saattaa jattaa epasiistin kohdan nauhoituskap-
paleen alareunaan. Tdman kohdan jouduin Run-mallissa peittamaan yli-
maadrdiselld suorakaiteen muotoisella kappaleella. Kaavoja muokatessani
pyrin [6ytamaan tallekin epakohdalle ratkaisun. Viimeinen ja suurin haaste
on ratkaista pohjan kiinnitystekniikka paalliseen.

Kuva 24. Kuvassa on nahtavilla paallisen kaavan muodon muuttuminen
prosessin aikana.
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Pussisuun sijasta valitsin jalkineen suuaukkoon raakareunan. Raakareuna
on siistin nakoinen etenkin, jos kappale on tehty kasviparkitusta nahasta.
Materiaalien minimoimiseksi en kdayta mallissa kovikkeita. Kasviparkittu
nahka muokkaantuu kosteana helposti ja pitdd muodon hyvin. Ominai-
suuksiensa takia sita kaytetdan kovikkeena laadukkaissa kengissa.

Yhden kappaleen kaavan lisdaksi halusin kayttaa kappaleiden leikkuujatteet
mahdollisimmantehokkaasti zero waste -suunnittelun tapaan. Siind mate-
riaalin leikkuu suunnitellaan niin, etta hukkapaloja syntyy mahdollisimman
vahan tai ei ollenkaan. Paallisen kappale on kaavoitettu (Kuva 25) niin, ettd
ylimaarainen kaavan keskelle jaava osa kddannetdaan kengan sisaankarjelle.
Nain karjelle saadaantukea. Taitettuna kappale muodostaa lenkin nauhoi-
tuskappaleen alareunaan. Lenkki toimii nauhakujana kengannauhoille ja
siihen kiinnitetaan iltti, eli lappa nauhoituskappaleiden alla. lltti muodos-
tuu myos kappaleen leikkuujatteesta.

Kuva 25. Kuvassa on kehitetyn mallin paallisen kaavat ja lahikuva kappa-
leen kdantymisesta karjelle muodostaen karkikappaleen vahvik-
keen sekda nauhakujan.

Kappaleiden kiinnittdmisen toisiinsatoteutin yhdella tukevallatikilla. Poh-
din pitkdan, kdytanko kiinnittamisessa niitteja. Niitti on helppo ja nopea
kiinnittda paikalleen. Niitit kuitenkin antavattuotteellerouheanilmeen ja
vaikeuttavat kappaleiden korjaamista. Niitti puristetaan kasityokoneelli-
sella puristimella paikalleen ja niitin poistamiseen tarvitaan esimerkiksi po-
rakone, joka hajottaa metallin. Ndista syista paadyin kayttamaan vahalan-
kaa ja tikkauksia.
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Paalliseen leikkasin ensin kaksi kaavan mukaista kappaletta 0,9 millimetrin
paksuisesta nahasta. Kappaleet eroavat hiukan toisistaan, mutta halusin
tehda molempien kappaleiden merkinnat samaan kaavaan. Paadyin kayt-
tdmaan ohuempaa nahkaa, silld halusin lopputuloksesta pehmean. Vain
vhdesta 0,9 millimetrin paksuisesta kappaleesta tehty paallinen olisi kui-
tenkin ollut lilan ohut, eikd kehittamani rakenne olisi toiminut.

Siulan suunnittelu tuotti pddanvaivaa. Bare-malliston malleissa kenkien pin-
kovaran peitti pitkd, suorakaiteen muotoinen siula. Kappale peittaa kasin
tyostamisen jattamatpienetvirheet ja se antaa jalkineelle mielestanisnea-
ker-mallisen ja miellyttavan ilmeen. Kappale on ensin liimattu paikoilleen
jatikattu jalkikateen. Halusin muuttaa tata tekniikkaa, silla kengan sisapuo-
lelta ulos tikkaaminen on aikaavievaa ja haasteellista, etenkin karjelta. Ko-
keilin aluksi kaavoittaa muodon kulkemaan paallisen reunan mukaan. Talla
tekniikalla sain siulaan suunnittelemaninauhoituskappaleet osumaan koh-
dalleen, mutta pinkovarassa muoto ei toiminut. (Kuva 26)

Kuva 26. Kuvassa on ensimmadisen siulan muodon mock up.

Paadyin takaisin suoran kaistaleen muotoon. Suoraan kaistaleeseen oli da-
rimmaisen vaikea kaavoittaa nauhoituskappaleita oikeilla kohdille, joten
luovuin ylimaaraisista nauhoituskappaleista. Pidin kuitenkin kaavaan suun-
nittelemani takaleen, silla se antaa tukea kannalle. Kaavoitin paallisen ja
siulan tikkaukset huolellisesti, jotta siulan voi ommella paikalleen ennen
pohjitusta. (Kuva 27)
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Kuva 27. Kuvassa on nahtavilla siulan kaavan muodon muuttuminen pro-
sessin aikana.

Suunnittelutyoni eteni enemman kaytanndn kokeilujen, kuin luonnosten
piirtdmisen kautta. Tein useita mockuppeja ja protomallin aihioita pape-
rista ja nahasta. Lopullisen jalkineen protomallin halusin kuitenkin valmis-
taa materiaaleista, jotka soveltuisivat suoraan tuotantoon. Paallisen mate-
riaalivalinnat olivat minulle suurin piirtein selvilld prosessin alusta asti.
Pohjamateriaalinvalintaja hankinta tuotti haasteita. Olisin halunnut kadyt-
tda raakakumia, mutta sen saaminen osoittautui hankalaksi. Raakakumia
on my0ds vaikea tyostda ja se on raskas materiaali. Paatin luopua ajatuk-
sesta ja kdyttda Suomesta saatavilla olevia yleisia pohjamateriaaleja.

Kaytin mallin pohjitustekniikkana helppoaja kdaytannollista velttikenkatek-
niikkaa. Bare-malliston malleissa kaytin tekniikkaa, joka vain etdisesti muis-
tutti velttikenkda. Uudessa jalkinemallissa kehitin tekniikkaa pidemmialle,
jotta jalki olisi siistia ja helpommin toteutettavissa tuotannossa. Jokainen
tikin paikka on tarkkaan laskettu ja merkitty. Sisdpohjan, valipohjan ja ul-
kopohjan kappaleisiin kdytin samaa kaavaa. Sisdpohjana kaytin 1,5 milli-
metrin paksuista ja valipohjana 5 millimetrin paksuista kasviparkittua nah-
kaa. Ulkopohjaksi valitsin 5 millimetrin paksuisen kumisen levymateriaalin.

5.2 Yksinkertaistettu tuotantotehokas jalkinemalli

Opinnaytetyon tuloksena syntyivat kaavat (Kuva 28) ja tekniikka tuoteke-
hittamani pientuotantoon soveltuvan kdsin valmistetun jalkinemallin val-
mistamiseen. Tuloksena syntyi myos jalkineen protomalli.
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Kuva 28. Kuvassa ovat lopulliset jalkinemallin kaavat.

Jalkinemallin kappaleet (Kuva 29) leikkasin puukolla ja tein kappaleisiin

kaavanmukaiset tikkien merkinnat naskalilla. Nauhoitusreiat tein lyonti-
raudalla.
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Kuva 29. Kuvassa ovat lopullisen protomallin kaavan kappaleet.

Tikkasin paallisen kappaleet kiinni toisiinsa vahalangalla ja siulan kiinni
paalliseen. Taman jalkeen ompelin (Kuva 30) sisdpohjan ja valipohjan sa-
malla kerralla kiinni paalliseen. Lisdsin sisdpohjan ja valipohjan valiin peh-
mikkeeksi kierratyshuopaa. Ennen ulkopohjan kiinnittamista tikkasin
siulan karjelta ja kannalta kiinni. Liimasin kumisen ulkopohjan protomal-
lissa liuotteettomalla kontaktiliimalla. Jalkineiden pohjan liimaamiseen
tuotannossa I6ytyy liuotteettomia vaihtoehtoja, esimerkiksi vesipohjaista
polyuretaaniliimaa. Pohjan voi myds kiinnittaa vain tikkaamalla. Silloin ul-
kopohjaan taytyy tehda urat tikeille, jotta ne eivat kulu puhki kaytéssa.
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Kuva 30. Kuvassa on yksityiskohtia protomallin tydvaiheista.

Jalkinemallin proton (Kuva 31) valmistamiseen kaytin 2 nelidjalkaa 0,9 mil-
limetrin paksuista kasviparkittua nahkaaja 1 neli6jalan 1,5 millimetrin pak-
suista kasviparkittua nahkaa. Vahalankaa yhden proton valmistamiseen
kului 5 metria. Valipohjaan kayttamaani 5 millimetrin paksuista nahkaa ku-
[ui 0,5 nelidjalkaaja saman maaran kaytin kumista ulkopohjan levymateri-
aalia. Puolikkaan protomallin valmistukseen kului 5 tuntia aikaa ja kaytetyt
materiaalit maksoivat noin 12 euroa.



Kuva 31. Kuvassa on valmis protomalli nimelta Vire.
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6 ARVIOINTI JA POHDINTA

Opinnaytetyon padatavoitteena oli suunnitella pientuotantoon soveltuva
kdsin valmistettu jalkine. Opinndytetyon tyoskentelyd ohjasivat suunnitte-
lufilosofiani ja ajatus tulevan pienyrittdjyyteni pientuotannon yksinkertais-
tamisesta ja helpottamisesta. Tydn tulos saavutettiin taustatutkimuksenja
tuotekehitysprosessin avulla. Prosessin pohjana hyédynsin aikaisemmin
valmistamani Bare-malliston mallia nimelta Run.

Saavutin opinndytetyon asettamat tavoitteet ja onnistuin kehittamaan yk-
sinkertaistetun kasin valmistetun jalkinemallin tuotekehityksen tuloksena.
Uutta mallia kutsun nimella Vire. Mallin kaavat ovat yksinkertaiset ja hel-
pot kaavoittaa moneen kokoon. Valmistusprosessi on helppo toteuttaa
sarjoissa. Tuotekehityksen ldhtokohtanatoimineen Run-mallin piirteitd on
mielestani selkedsti nahtavilla uudessa mallissa. Mallin kaavoituksen ja ra-
kenteen kehittaminenvaatisilti paljon suunnittelua, pahkailya, luonnoste-
lua ja kokeiluja.

Onnistuin mallissa saavuttamaan haluamaniestetiikan. Jalkineet ndyttavat
laadukkailta ja pehmeilta. Jalassa ne ovat tukevat ja joustavat. Karjelle
kaannetty vahvike ei paina jalkaa ja ylimaarainen takale antaa tukea kan-
nalle. Olen erittain tyytyvdinen tyon kaavoitukseen. Onnistuin hyddynta-
maan yksinkertaisen kaavanmuodon mahdollisimman tehokkaastija lop-
putulos on siisti ja toimiva. Slow designin periaatteita on ndhtavissa val-
miin jalkinemallin suunnitteluprosessissa, kaavoituksessa, muotokielessa
ja materiaaleissa. Kengat tayttavat korjattavuuden vaatimukset eika val-
mistuksessa tarvitse kayttaa liuotinpohjaisia liimoja.

Opinndytetyoprosessin aikana minulle on selkiytynyt oma ndakemykseni
pientuotannosta ja kasin valmistetuista jalkineista. Haluan tulevassa yri-
tyksessani valmistaa kenkia piensarjoissa kasin. Jalkineet tulevat olemaan
omaa mallistoani, enka tarjoa muutoksien mahdollisuutta kaavoihin. Pien-
sarjatuotantoni jalkineet ovat rakenteeltaan pehmeita ja muovautuvat
kayttajan jalan mukaan. Opinnaytetyon tekniikalla saisin valmistettua yh-
den jalkineparin reilussa tyopaivassa.

Tarkoitukseni on tulevaisuudessa valmistaa kayttokengat kehittamieni
kaavojen ja tekniikan avulla. Haluan ottaa selvdaa, miten kengat kayttayty-
vat kdytdssa. Haluan selvittaa, onko rakenne tarpeeksi tukeva ja materiaa-
lit tarpeeksi kestavia. Pyrin seuraavissa kengissa keventamaan hieman
pohjan leveytta.

Vaikka onnistuin opinndytety6ssa valmistamaan jalkineet kasin levymate-
riaaleista suhteellisen nopeassa ajassa, pyrintulevaisuudessa etsimaan so-
pivia valmiita komponentteja, jotta tuotanto olisi vield nopeampaaja hel-
pompaa.



LAHTEET

40

Consorzio Vera Pelle Italiana Conciataal Vegetale (n.d.). Haettu 17.4.2017
osoitteesta
http://www.pellealvegetale.it/

Cox, L. (2016). Project Loper-Kickstarter. 23.4.2016. Haettu 10.4.2017
osoitteesta
http://innovatie.artez.nl/2016/04/project-loper-kickstarter/

Eskelinen, J. & Franck K. (1999) Harrastajanahkurin késikirja I. Kemi: Da-
tafun

FEIT (n.d.). Haettu 7.4.2017 osoitteesta
www.feitdirect/construction

Fuad-Luke, A. (2002). Slow Theory. A Paradigm for Living Sustainably?

Jokinen, T. (2001). Tuotekehitys. Helsinki: Aalto-yliopisto. Teknillisen kor-
keakoulun elektroninen julkaisu.

Kengdn kasitydmainen valmistus (2017). Aineeton kulttuuriperinté. Meri-
anne Nebo. ModusRy. Haettu 16.4. 2017 osoitteesta
https://wiki.aineetonkulttuuriperinto.fi/wiki/Kengan _kasitydmainen_val-
mistus

Keskitalo, P. (2012). Pula-ajan kdsityét. Omin kdsin -lehdessd esiintyvdit
késitybohjeet vuosina 1938 - 1952. Pro-gradu tutkielma. Kasityotiede.
Helsingin Yliopisto. Haettu 8.4.2017 osoitteesta
https://helda.helsinki.fi/bitstream/handle/10138/37382/pulaa-
jan.pdf?sequence=1

Kurittu, K. (2014). Mita vastuullisuus oikeastaantarkoittaa? Blogijulkaisu
9.9.2014. Haettu 14.4.2017 osoitteesta
http://www.ratkaisutoimisto.com/mita-vastuullisuus-oikeastaan-tarkoit-

taa/

Kurkela, R. (n.d.). Tilastollinentiedonkeruu. Tilastokeskus & Stadia. Ha-
ettu4.5.2017 osoitteesta
https://www.stat.fi/virsta/tkeruu/04/02/

Korshun Footwear (n.d.). Haettu 10.4.2017 osoitteesta
www.annakorshun.com

Koskenjalan kenka- ja nahkamuseo (n.d.). Historia Laajemmin. Haettu
19.4.2017 osoitteesta
http://www.koskenjalka.com/historia_laajemmin.html



http://www.pellealvegetale.it/
http://innovatie.artez.nl/2016/04/project-loper-kickstarter/
http://www.feitdirect/construction
https://wiki.aineetonkulttuuriperinto.fi/wiki/Kengän_käsityömäinen_valmistus
https://wiki.aineetonkulttuuriperinto.fi/wiki/Kengän_käsityömäinen_valmistus
https://helda.helsinki.fi/bitstream/handle/10138/37382/pulaajan.pdf?sequence=1
https://helda.helsinki.fi/bitstream/handle/10138/37382/pulaajan.pdf?sequence=1
http://www.ratkaisutoimisto.com/mita-vastuullisuus-oikeastaan-tarkoittaa/
http://www.ratkaisutoimisto.com/mita-vastuullisuus-oikeastaan-tarkoittaa/
https://www.stat.fi/virsta/tkeruu/04/02/
http://www.annakorshun.com/
http://www.koskenjalka.com/historia_laajemmin.html

41

Ravilious, K. (2010). World’s Oldest Leather Shoe Found. National Geo-
graphic. Haettu 19.4.2017 osoitteesta
http://news.nationalgeographic.com/news/2010/06/100609-worlds-old-
est-leather-shoe-armenia-science/

Roseaman, |.P. (1954) Leatherwork. London: Blackfriars Press Ltd.

Saaristo, S. (1989). Kengdin suunnittelu- ja valmistustekniikka. Helsinki:
Valtion painatuskeskus.

Swann, J. (2001) History of Footwear in Norway, Sweden and Finland. Bo-
ras: Centraltryckeriet / Stockholm: AImqvist & Wiksell International.

TE-toimisto (2017). Kasityoala. Ammattinetti. Haettu 14.4.2017 osoit-
teesta
http://www.ammattinetti.fi/ammattialat/detail/4/93 ammattiala

Tukes (2014). Kromi VI nahkatuotteissa. Kemikaalineuvonta. Haettu
17.4.2017 osoitteesta
http://www.kemikaalineuvonta.fi/Documents/reach/esitteet/Kromi-
Vinahkatuotteissa.pdf

Valtiovarainministerio (2003). Tutkimukset ja selvitykset. Globalisaatio ja
kehittyvdt maat. Helsinki: Valtiovarainministerio.

Varonen, M. (n.d.). Taideteollisuuden historia. Oppimateriaalit. Jyvasky-
[an ammattikorkeakoulu. Haettu 7.4.2017 osoitteesta
http://oppimateriaalit.jamk.fi/taideteollisuus/skandinavia/suomi/

Vélimaa, V. Kankkunen, M. Lagerroos, O. & Lehtinen, M. (1994) Tuoteke-
hitys, Asiakastarpeesta tuotteeksi. Helsinki: Painatuskeskus Oy

Yeung, G. (2016). Loper’s Environmentallly-Friendly Shoes Are Held To-
gether With Rope. 7.3.2016. Haettu 19.4.2017 osoitteesta
https://hypebeast.com/2016/5/loper-rope-shoes-kickstarter

Ymparistoministerio (2016). Mita on kestava kehitys. Haettu 16.4.2017
osoitteesta

http://www.ym.fi/fi-fi/Ymparisto/Kestava kehitys/Mita_on_kestava ke-
hitys

Haastattelut:

Mattson, R. Salmi, S. & Salonen, M. (2017). Kenkdpaja Pihka. Sdhkoposti-
haastattelu28.4.2017

Tuominen, V. (2017). Rara. Sahkdpostihaastattelu 4.5.2017


http://news.nationalgeographic.com/news/2010/06/100609-worlds-oldest-leather-shoe-armenia-science/
http://news.nationalgeographic.com/news/2010/06/100609-worlds-oldest-leather-shoe-armenia-science/
http://www.ammattinetti.fi/ammattialat/detail/4/93_ammattiala
http://www.kemikaalineuvonta.fi/Documents/reach/esitteet/KromiVInahkatuotteissa.pdf
http://www.kemikaalineuvonta.fi/Documents/reach/esitteet/KromiVInahkatuotteissa.pdf
http://oppimateriaalit.jamk.fi/taideteollisuus/skandinavia/suomi/
https://hypebeast.com/2016/5/loper-rope-shoes-kickstarter
http://www.ym.fi/fi-fi/Ymparisto/Kestava_kehitys/Mita_on_kestava_kehitys
http://www.ym.fi/fi-fi/Ymparisto/Kestava_kehitys/Mita_on_kestava_kehitys

42
Kuvaldhteet:

Kuvat 1, 4-11, 14, 20, 22, 24-31.
Kirjavainen, M. 2017.

Kuva 2.
Roseaman, |.P. (1954) Leatherwork. London: Blackfriars Press Ltd.

Kuva 3.

Areshian, G. (2010). World’s Oldest Leather Shoe Found. Haettu
19.4.2017 osoitteesta
http://news.nationalgeographic.com/news/2010/06/100609-worlds-ol-
dest-leather-shoe-armenia-science

Kuvat 12, 13, 23.
Arrala, H. 2015.

Kuva 15.
Feit (n.d.). Women’s Hand Sewn Slipper. Haettu 7.4.2017 osoitteesta
https://www.feitdirect.com/women-s-hand-sewn-slipper-leather?92=61

Kuva 16.
Cool Hunting (2013). Anna Korshun. Haettu 10.4.2017 osoitteesta
http://www.coolhunting.com/style/interview-anna-korshun

Kuva 17.

Gibson, E. (2016). Loper shoes. Haettu 10.4.2017 osoitteesta
https://www.dezeen.com/2016/05/09/roderick-pieters-proef-loper-
shoes-kickstarter-glueless-rope/

Kuva 18.
Kenkdpaja Pihka (2017). Logo. Haettu 28.4.2017 osoitteesta
www.kenkapajapihka.fi

Kuva 19.
Rara (2015). Logo. Haettu 28.4.2017 osoitteesta
www.rara.fi

Kuva 21.
Vilimaa, V. Kankkunen, M. Lagerroos, O. & Lehtinen, M. (1994) Tuoteke-
hitys, Asiakastarpeesta tuotteeksi. Helsinki: Painatuskeskus Oy


http://news.nationalgeographic.com/news/2010/06/100609-worlds-oldest-leather-shoe-armenia-science
http://news.nationalgeographic.com/news/2010/06/100609-worlds-oldest-leather-shoe-armenia-science
https://www.feitdirect.com/women-s-hand-sewn-slipper-leather?92=61
http://www.coolhunting.com/style/interview-anna-korshun
https://www.dezeen.com/2016/05/09/roderick-pieters-proef-loper-shoes-kickstarter-glueless-rope/
https://www.dezeen.com/2016/05/09/roderick-pieters-proef-loper-shoes-kickstarter-glueless-rope/
http://www.kenkapajapihka.fi/
http://www.rara.fi/

