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1 Johdanto 

Tarkastelen opinnäytetyössäni pronssin merkitystä materiaalina, sekä sen 

käyttöä eri kulttuureissa eri ajanjaksoina. Selvitän vanhoja tekniikoita, ja peilaan 

niitä nykyaikaiseen pronssiveistoksen valmistukseen. Kattavia ja nykyaikaisia 

suomenkielisiä oppaita tai ohjekirjoja ei aiheesta ole, vaan tieto kulkeutuu 

pääasiassa mestarilta kisällille. Työpäiväkirjan ja työn tekemisen kautta opin 

nykyaikaisen pronssiveistoksen ammattimaisen valmistamisen, ja saan siitä 

eväitä omaan taiteelliseen työhöni.  

Käyttämissäni lähdeaineistoissa aihetta on käsitelty arkeologisesta ja 

antropologisesta näkökulmasta, ja se kattaa pronssivalun historian eri vaiheita 

kalkoliittiselta kaudelta 1900-luvun alkuun saakka. Aikajana pronssikauden 

lopusta nykyaikaiseen pronssin työstöön auttaa lukijaa ymmärtämään pronssin 

ja pronssivalun merkityksen historian kulkuun ja siihen, kuinka metodit ovat 

pysyneet lähes samoina vuosituhansia. 

Italian Alppien kalkoliittisella kaudella kuparia käytettiin työkaluissa ja aseissa 

ennen pronssin keksimistä. Nykyisen Serbian alueen esihistoriallisten löydösten 

perusteella Balkanin niemimaan alue on ollut ensimmäinen alue, jossa kuparin 

sekaan on opittu seostamaan tinaa ja näin ollen on keksitty materiaali nimeltään 

pronssi. Käsittelen esi- ja varhaishistorian taitekohtaa Mesopotamiassa, jota 

yleisesti pidetään pronssin syntysijana, toisin kuin Balkanin niemimaata ja siellä 

vallinnutta neoliittista Vinča-kulttuuria. Mesopotamian taide ja pronssin käyttö 

veistosten, käyttöesineiden ja asevarustuksen materiaalina on keskeisenä osana 

historiakappaleita. Selvitän myös pronssin vaikutusta esihistorialliseen aikaan, 

sekä pronssikauden päätöstä ja siirtymää rautakauteen. 

Renessanssin ajalta nostan esiin tunnetuimmat kuvanveistäjät. Tutkin syytä 

käyttää pronssia Benvenuto Cellinin veistoksessa ”Perseus Medusan pään 

kanssa”. Suomen alueen pronssikautista historiaa käsittelen omassa luvussaan, 

ja Taidevalajia Suomessa -luku käsittelee taidevalun alkua Suomessa ja sen 

uraauurtavia tekijöitä, muun muassa Emil ja Arttu Halosta.  

Historiallisen osuuden jälkeen siirryn käsittelemään nykyaikaista 

pronssiveistoksen valmistusta sekä pronssivalun eri vaiheita. Pronssivalu 

tehdään Tomi Sinisalon Taidevalimo Sinisalo Oy:ssä Säkylässä. 

Tutkimus sisältää otteita työpäiväkirjastani, joka auttaa lukijaa ymmärtämään 

pronssivalun käytännön toteutusta teknisen tiedon ohella. 
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2 Pronssivalun historiaa 

2.1 Kalkoliittinen kausi ja siirtymä pronssikauteen  

Aikaa ennen pronssikautta kutsutaan kalkoliittiseksi kaudeksi eli kuparikaudeksi. 

Kuparia louhittiin ja käytettiin materiaalina työkaluihin kuten kirveen teriin jo 8 500 

eaa. Italian Alpeilta Tirolin alueelta vuonna 1991 löydetyn muumio Ötzin 

kirveenterä oli kuparia. Ötzin kuolinhetki on ajoitettu kalkoliittiselle kaudelle noin 

3 300 eaa. Ötzin kuparisen kirveen varren radiohiiliajoitus on ajoitettu 

varhaiskalkoliittiselle kaudelle ja terän metallin isotooppi puolestaan johtaa 

metallin alkuperän Etelä-Toscanaan Italiaan. (Artioli ym. 2017, 1.)  

Kalkoliittinen kausi on arkeologisessa mittakaavassa lyhyt ajanjakso kivikauden 

ja pronssikauden välissä. Eri puolilla Lähi-itää, Euraasiaa ja Eurooppaa, 

kivikauden ja kalkoliittisen kauden loppu sekä pronssikauden alku määritetään 

eri ajanjaksoille, jolloin pronssikaudesta eri alueilla voidaan puhua ainoastaan 

tuhansien vuosien tarkkuudella.  

Tutkimustulosten perusteella ensimmäiset tinapronssista valmistetut esineet 

Euroopassa sijoittuvat nykyisen Serbian alueelle. Pločnikin arkeologisilta 

kaivauksilta neoliittisen Vinča-kulttuurin aikaisista kerrostumista on löydetty 

tieteellisiä todisteita siitä, että Euroopassa on ensimmäisenä alettu valmistaa 

pronssia kuparin ja tinan seoksesta. Kaivauksilta löytyneet kuparinsulatusuuni, 

upokas ja kuparin työstöön tarkoitetut työkalut on ajoitettu aikaan 5 500 eaa. ja 

tinapronssinen folion pala on ajoitettu aikaan 4 650 eaa. Tähän pohjautuu 

varhaisin todiste tinapronssin käytöstä koko maailmassa. Tämänhetkisten 

tutkimusten mukaan tinapronssi saapui Lähi-itään vasta yli 1 500 vuotta 

myöhemmin, vaikka sumereita on aiemmin pidetty tinapronssin keksijöinä, ja 

Mesopotamiaa sen synnyinpaikkana. (Radivojević ym. 2013, 1–3.)  

Pločnikin kaivauksilta löydetty kuparinsulatusuuni on ollut edistyksellistä 

teknologiaa. Kehittyneessä sulatusuunissa oli saviputkin toteutettuja 

ilmanottoaukkoja, joissa oli satoja pieniä reikiä. Lisäksi oli savupiippu, jolla 

varmistettiin, että ilma kulkee uuniin ruokkimaan tulta vetäen sitä piipun alapäästä 

ja savun poistumisen piipun yläpäästä työntekijöiden välittömästä läheisyydestä 

pois. Ilmavirran avulla mahdollistettiin riittävän korkea pronssin sulatuslämpötila. 

Pločnikin metalliverstas oli noin 25 neliömetrin kokoinen huone, jonka seinät oli 

rakennettu savella päällystetystä puusta. Sulatusuuni oli sijoitettu verstaan 

ulkopuolelle. Bulgariassa ja Kyproksella, joista tällaisia verstaita on myös 

löydetty, ei ollut savupiippuja, vaan ilmaa puhallettiin tulelle oljilla, jolloin 
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työntekijä altistui kuumuudelle, hiilidioksidille ja muille ilman epäpuhtauksille. 

(Cvekic 2007.)  

Itäisestä Serbiasta Karpaattien ja Balkanin maakunnasta on löydetty myös 

Euroopan varhaisin kuparikaivos Rudna Glava. Metallurgian alku Serbian 

alueella liittyy rikkaisiin kuparimalmiesiintymiin ja Balkanin keskiosien alue oli 

luonnollinen syntysija varhaisen metallurgian kehittymiselle. Neoliittinen 

maanviljelysväestö löysi varhain alueen rikkaat kuparimalmiesiintymät, jotka 

olivat monin paikoin lähellä maanpintaa ja siten helposti saatavilla. (Antonović 

2009, 166.) 

Varhaisimmissa pronssiesineissä oli kuparin sekaan opittu sulattamaan arseenia, 

joka teki kuparista kovempaa. Myöhemmin arseenin käyttö seosaineena vaihtui 

tinaan. Kuparia louhittiin kalliosta, mutta arseenia tai tinaa ei saatu samoilta 

louhoksilta. Virheiden ja onnistumisten kautta, metallisepät löysivät lopulta 

toimivan pronssin kaavan: 10 % tinaa ja 90 % kuparia. Arseenin korvaaminen 

tinalla mahdollisti esineiden uudelleen sulattamisen ja valamisen, koska 

uudelleen sulatettaessa arseeni höyrystyi seoksesta pois. Arseenipitoisen 

kuparin toistuva sulattaminen vähensi vähitellen arseenipitoisuutta, ja johti siten 

seoksen köyhtymiseen. Tina antoi pronssille myös paremmat ominaisuudet kuin 

arseeni, joten tinan käyttäminen seoksessa oli luonnollinen askel muinaisen 

metallurgian kehityskaaressa. (Chen 2021, 187–188.)  

 

2.2 Mesopotamialaista pronssitaidetta 

Pronssivalun historian alkupiste Lähi-idässä ajoittuu n. 3 000 eaa. 

Mesopotamiaan (nyk. eteläinen Irak), jossa sumerilaiset oppivat valmistamaan 

pronssia. Sumerilaiset käsityöläiset valmistivat pronssista työkaluja, aseita, 

rituaaliesineitä, veistoksia sekä koruja. Sumereiden käsityötaidot muuttuivat 

taidokkaammiksi varhaisten dynastioiden (Mesopotamian) kausilla (2 900–2 350 

eaa.). Käsityöläiset ja taiteilijat valmistivat yhä keraamisia sekä kivisiä veistoksia 

ja esineitä, mutta kuparista ja pronssista tuli vähitellen hallitseva materiaali. 

Hengelliset kuvat, sotakalusto, ja ihmisten sosiaalista statusta korostavat esineet 

valettiin pronssista ja pakotettiin kuparista. Sumerilainen taide kuvaa usein jumal- 

ja taruolentoja, joissa ihmishahmot sulautuvat eläimen muotoon. Ihmiset esitettiin 

sotaisina. Poikkeuksena olivat alastomat ihmisvartalot, jotka yleensä liittyivät 

uskonnollisiin menoihin tai rituaaleihin, tai saattoivat kuvata tärkeitä henkilöitä 

kuten pappeja, urheilijoita tai myyttisiä sankareita (kuva 1) (Metropolitan museum 

of art n.d.). 
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Pronssi näytteli merkittävää roolia sumerilaisessa taiteessa ja sitä käytettiin 

veistosten, käyttö- ja rituaaliesineiden, kuten erilaisten työkalujen, astioiden, 

uhrimaljojen ja suitsuketelineiden, materiaalina (kuva 2). Aseissa pronssi syrjäytti 

muut materiaalit pronssin kovuuden ja helpon työstettävyyden ansiosta 

verrattuna kivityökaluihin ja -aseisiin. Pronssista valmistettiin teräaseet, kuten 

keihään kärjet, taistelukirveet ja tikarit. (Hansen 2017, 136–148.) Pronssia 

käytettiin Mesopotamiassa myös osana arkkitehtuuria. Palatsien, temppeleiden 

ja muiden merkittävien rakennusten osia koristeltiin pronssiornamentein. Myös 

käyttöesineet saivat ornamenttikoristelut valetusta pronssista.  

 

Kuva 1. Sumerilainen pronssiveistos laatikkoa päänsä päällä kantavasta 

alastomasta miehestä. 2 900–2 600 eaa. Mesopotamia (Metropolitan museum 

of art n.d.). 
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Pronssi materiaalina oli täysin omaa luokkaansa. Se oli kestävää, kaunista ja 

valimomestarien käsissä siitä voitiin valmistaa lähes mitä vain. Teräaseissa sitä 

voitiin teroittaa yhä uudelleen ja nuolenkärkiin se oli sopivan raskasta materiaalia. 

Kiillotettuna pronssi hehkui kuin kulta, joten siitä voitiin valmistaa kauniita ja 

näyttäviä koruja sekä sotapäälliköiden kiiltäviä haarniskoja. (Elliot 2021, 59.) 

Veistokset valmistettiin pronssista, joka kesti ulko-olosuhteita hyvin. Kuparin oma 

vihertävä oksidikerros suojasi veistosta paahtavalta auringolta ja sateelta. 

Varhain keksittiin myös valimotekniikka, jossa pronssisen veistoksen 

seinämäpaksuuden oli oltava ohut, jotta lämpölaajenemisen aiheuttama 

kutistuma ei pilaa veistoksen muotoa tai pintaa. Häviävän vahan tekniikka oli 

käytössä muinaisessa Mesopotamiassa jo Urin kolmannen dynastian aikana. Ur 

oli Mesopotamialainen hallitsijasuku, ja sen kolmas dynastia vallitsi noin 2 112–

2 004 eaa. (Chen 2021, 192.) 

Mesopotamiasta pronssin valmistuksen taito alkoi laajeta ympäröiviin 

sivilisaatioihin. Pronssin valmistukseen tähtäävä kaivostoiminta aloitti 

ensimmäisen globaalin kaupankäynnin aallon, ja jokainen vallitseva kulttuuri 

halusi osansa tästä ihmeellisestä hehkuvasta materiaalista. Mesopotamialaisen 

pronssiteollisuuden mittakaavaa ei tarkkaan tiedetä ja monimutkaista 

kauppaverkostoa tinan, arseenin ja kuparin hankkimiseksi tutkitaan yhä.  
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Kuva 2. Kupariseoksesta valmistettu akselireikäinen kirveen tai vasaran pää. 

Koristeltu neljällä tyylitellyllä käärmeenpäällä. Akselin yläosaa reunustaa kaksi 

eläimen päätä, jotka ovat vasaran päästä poispäin. Häviävän vahan 

menetelmä. Valettu kupariseos. Mesopotamia 2 500–2 000 eaa. (British 

museum n.d.). 
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2.3 Pronssin vaikutus esihistorialliseen aikaan 

Pronssi muutti koko esihistoriallisen maailman teknologiaa ja kaupankäyntiä. 

Taito opittiin ympäri maailman ja pronssikausi levisi eri ajanjaksoina eri maailman 

osiin. Pronssin keksiminen ja suurten sivilisaatioiden synty ajoittuu esihistorian ja 

varhaishistorian taitekohtaan, jolloin Mesopotamiassa ja Egyptissä syntyivät 

ensimmäiset korkeakulttuurit ja kirjoitustaito. 

Muinaisen pronssiteollisuuden mittakaavasta kertoo Uluburunin laivan hylky 

nykyisen Turkin etelärannikolta, joka upposi lastinaan 10 000 kg kupariharkkoja 

sekä 1000 kg tinaa, siis materiaalit pronssin valmistukseen. Hylky on 

ensimmäistä kertaa inventoitu vuonna 1984, ja hylky lasteineen on ajoitettu ajalle 

1 300 eaa. Lastina ollut kupari on paikannettu Kyprokselle, jossa on sijainnut yksi 

esi- ja varhaishistoriallisen ajan merkittävimmistä kuparikaivoksista. (Elliot 2021, 

78.) Osa lastina olleesta tinasta on peräisin nykyisessä Uzbekistanissa 

sijaitsevasta Mušistonin kaivoksesta ja osa tinasta Kestelin kaivoksesta, joka 

sijaitsee nykyisen Turkin alueella Taurusvuoristossa. Mušistonin kaivoksesta 

laivan lastauspaikkaan Haifaan on matkaa yli 3000 km, josta voidaan päätellä 

pronssiteollisuuden työllistäneen useita eri tahoja kaivosteollisuudesta 

kuljetusyrityksiin. Uluburunin hylyn lastina oli maailman suurin pronssikautinen 

raaka-ainelasti, joka on koskaan löydetty: 10 tonnia kuparia ja 1000 kg tinaa, joka 

riittää valmistamaan 11 tonnia korkealaatuista pronssia. Jos se ei olisi uponnut 

mereen, metalli olisi riittänyt 5000 pronssikautisen sotilaan varustamiseen 

pronssimiekoin. (Powell-Yener 2022, 1.) 

Vallitsevan tutkimustiedon valossa kuitenkaan tarkkaa kuvaa pronssin 

syntyhetkestä tai paikasta ei ole. Tutkimukset jatkuvat, ja arkeologiset löydöt sekä 

tieteelliset tutkimukset kirjoittavat historiaa jatkuvasti uudelleen. Pronssin ollessa 

hyvin säilyvä materiaali, saadaan muinaisista kulttuureista edelleen paljon tietoa. 

Se kestää maan alle haudattuna, tai meren pohjassa vähintäänkin useita 

tuhansia vuosia. Arkeologisissa löydöissä, joissa lähes kaikki muu orgaaninen 

materiaali on tuhoutunut, pronssisesta esineistöstä saadaan tärkeää 

tutkimuksellista tietoa muinaisten kulttuurien tavoista ja uskonnoista. Myös 

Skandinavian ja Fennoskandian alueelta on löydetty lukemattomia 

pronssikautisia esineitä, kuten pronssiin valettu Viksøn kypärä ajalta 1000 eaa., 

joka löydettiin Tanskasta Brøns Mosesta, Viksøsta (kuva 3). 
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Kuva 3. Viksøn kypärä. 1 000 eaa. Tanska (Nationalmuseet, National museum 

of Denmark). 

2.4 Pronssikausi Suomen alueella 1 700–500 eaa. 

Pronssikausi jaetaan Suomessa kahteen eri vyöhykkeeseen: läntinen 

pronssikausi ja itäinen varhaismetallikausi. Suomen rannikkoseutu ja läntiset 

vyöhykkeet olivat Skandinavian vaikutuksen alla, kun taas itäisen ja keskisen 

Suomen alueelle pronssin valmistuksen taito ja materiaali saapui idästä. 

Itäisessä Suomessa kuparia myös louhittiin, ja Suomussalmen alueelta on 
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löydetty kalkoliittisen ajan kuparista taottua ja valettua esineistöä. Esineistön 

muotokieli jakautuu myös kahtia. Lännessä löydökset ovat tyypillistä 

Skandinaavisen eläinornamentiikan vaikutusta ja yleisesti tuontitavaraa, kun taas 

idässä valmistetut ja mahdolliset tuontiesineet ovat itäistä muotokieltä. Suomen 

alueen pronssikulttuuri kehittyi sisämaassa itsenäisemmäksi kuin rannikolla. 

Lukuisat muottilöydöt osoittavat, että etenkin Suomen alueen pohjoisosissa 

harjoitettiin pronssin valamista. (Museovirasto n.d.) 

 

 

Suomen alueella vallitsi oma kulttuurinsa, mutta koska alue oli kahden eri 

vaikutuspiirin risteyskohdassa, löydetty esineistö ei ole yhtenäistä. Tyypillisimpiä 

pronssikautisia löydöksiä ovat erilaiset pronssiset kirveet. Pronssikirveistä 

vanhimmat ovat kapeateräisiä olkakirveitä, joissa on leveä kohoreunainen ruoto. 

Ruodon avulla olkakirves oli kiinnitetty varteen. Myöhemmin tulivat käyttöön 

putkikirveet, joiden onttoon hamaraan varsi kiinnitettiin kuten nykykirveisiinkin. 

Rannikon pronssikautisista röykkiöhaudoista on inventoitu erilaista esineistöä 

kuten partaveitsiä, pinsettejä, miekkoja, solkia, sekä ranne- ja kaulakoruja. 

Yleisimpiä koruja olivat häränsilmäkuvioidut rannerenkaat, ja niin sanotut 

silmälasisoljet, joiden muoto muistuttaa silmälaseja. Pronssiset miekat, tikarit ja 

keihäät olivat käytössä, mutta ne eivät vielä olleet kovin yleisiä. (Museovirasto 

n.d.)  

Viimeistään rautakaudelle siirryttäessä, itäisten suomalais-ugrilaisten heimojen 

vaikutus näkyi Suomen alueella, josta näkyviä jälkiä on permiläisen kulttuurin 

kuvakieli pronssiesinelöydöksissä. Permiläistä muotokieltä on havaittu useista 

Suomesta löydetyistä koruista. Yksi vahvimmin permiläiseen kulttuuriin viittaava 

löydös on Pirkanmaan Juupajoelta löydetty pronssiin valettu kaulakoru, jossa 

kolmet ihmisen kasvot sulautuvat kolmipäiseksi linnuksi, mahdollisesti kotkaksi. 

Koru on vahingoittunut, mutta siitä voidaan päätellä, millainen se on ehjänä ollut. 

(Kuva 4) (Autio 2000, 197.) 
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Kuva 4. Permiläistä muotokieltä oleva pronssinen koru. Löydetty 1910 

Juupajoelta, Suomesta. Suomen Kansallismuseo (Autio 2000). 

2.5 Pronssikauden loppu 

Raudan keksimisen myötä pronssin käyttö työkaluissa ja aseissa vaihtui 

vähitellen rautaan, mutta kuparin ja pronssin suosio on silti jatkunut tähän 

päivään saakka taiteessa, astioissa, koruissa sekä muissa ylellisyys- ja 

rituaaliesineissä. Esihistoriallisesta ajasta lähtien pronssiesineiden valmistus ja 

valuprosessi ovat pysyneet lähes muuttumattomana. Tekniikkana käytetään yhä 

esihistoriallisen ajan keksintöjä kuten hiekkavalua, avovalua sekä häviävän 

vahan tekniikkaa. Valimotyökalut ovat teollisena aikakautena uudistuneet ja 

työmenetelmät helpottuneet, mutta prosessi pohjautuu edelleen muinaisiin 

menetelmiin. Uudistuneita työmenetelmiä ovat mm. tulen hallinta öljy- ja 

kaasupolttimilla, sekä hydraulisten nostinten käyttö.  
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Nykyajan valimoammattilainen pystyisi kuitenkin lyhyen perehdytyksen jälkeen 

mukautumaan helposti 5 000 vuotta vanhoihin työmenetelmiin, ja tuottamaan 

kelvollista valujälkeä vaativammallekin asiakkaalle.  

2.6 Taidevalun historiaa maailmalla ja Suomessa 

Taidevalun historian alku voidaan ajoittaa esihistorian ja varhaishistorian 

taitteeseen, jolloin pronssin valmistus aloitettiin. Jokainen muinainen kulttuuri 

oppi pronssin valmistuksen myötä valamaan tarve-esineiden lisäksi taide- ja 

rituaaliesineitä. Lähes jokaisessa maailmankolkassa minne pronssi löysi tiensä, 

aloitettiin taide-esineiden valmistus. Primitiivisissä metsästäjä-keräilijä-

kulttuureissa taide-esineet näyttelivät usein rituaaliesineiden roolia, jolloin taide 

linkittyi vahvasti uskontoon ja jumalkuvan palvontaan. Samoin kuin 

paimentolaiskulttuureissa, taide-esineet tehtiin pieniksi monestakin syystä: 

olosuhteet eivät mahdollistaneet suurien taide-esineiden valmistusta, eikä 

monumentteja kannattanut tehdä, sillä elämä ja asumukset liikkuivat ihmisten 

mukana alueilta toisille. Suuremmat taide-esineet otettiin käyttöön vasta, kun 

ihminen pysähtyi paikoilleen viljelemään maata, jolloin syntyi kaupunkeja ja 

asutuskeskuksia. Näillä alueilla vallitseva uskonto ja uskomuskulttuuri määritti 

usein taiteen aiheen ja muotokielen.  

Kulttuurit ympäri maailman suosivat jumalhahmoinaan animistisesta 

uskontokäsityksestä kehittynyttä ihmisen ja eläimen liittoa. Usein jumalkuvat 

esittivät yhteen sulautunutta ihmistä ja eläintä, kuten Mesopotamian ihmispäiset, 

siivekkäät ja sarvipäiset taruolennot (Aruz & Wallenfels 2003, 5–6), sekä Egyptin 

lintupäinen Ra-auringonjumala ja sakaalinpäinen Anubis-kuolemanjumala. 

Egyptin lähes kaikki jumalat edustivat eläinhahmoon sulautunutta ihmistä. 

Kreikan taruolennoista muun muassa Minotauros esitti puoliksi ihmistä, puoliksi 

härkää. Suomalais-ugrilaisiin kansoihin kuuluvassa permiläisessä kulttuurissa 

ennen kristinuskon saapumista 1300-luvulla, taide- ja koristeaiheita olivat 

ihmisen kasvoin ja vartaloin kuvatut linnut, hirvet ja karhut (Autio 2000, 128–130). 

Taidevalu ei kuitenkaan jatkunut katkeamattomana pronssikaudelta tähän 

aikaan, vaan se muuttui ja unohtui monin paikoin. Korkeakulttuureita tuhoutui, 

uudet uskonnot ottivat jalansijaa syrjäisimmissäkin heimoissa ja uuden ajan 

kulttuuri katkaisi perimätiedon ja taidon. Vanhoja jumalankuvia tuhottiin 

uskonpuhdistusten yhteydessä ja uusien teko oli kiellettyä. Monet taide-esineet 

sulatettiin uudelleen käyttöesineiksi tai palvelemaan uusia jumalia. Museoihin on 

kuitenkin talletettu arvokasta tietoa pronssivalun historiasta, ja taideaarteita on 

säilynyt myös varhaishistorialliselta ajalta. 
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2.6.1 Renessanssin kuvanveistäjiä 

Italiassa renessanssin aikaan 1400–1500-luvuilla kuvanveisto ja sen 

valumenetelmät kokivat uuden murroksen. Varhaisrenessanssin pääkaupunkina 

toimi Firenze, mutta 1500-luvulle siirryttäessä taidemaailman keskuksena toimi 

Rooma. Donato di Niccolò di Betto Bardi, eli tunnetummin Donatello (1386–1466) 

oli varhaisen renessanssin ajan tärkeimpiä kuvanveistäjiä, ja hän vaikutti 

erityisesti Firenzessä. Hänen pronssiin valetuista mestariteoksistaan on säilynyt 

tähän päivään mm. David (1440) ja Gattamelata (1453). Donatellon työt, kuten 

muutkin renessanssin aikaiset veistokset ovat tehty häviävän vahan tekniikalla, 

jossa yleensä savesta muovailtu veistos muotitetaan ja valetaan vahaan. 

Veistoksen vahaseinämän paksuus vastaa tulevan pronssiveistoksen seinämän 

paksuutta. Vahaveistos muotitetaan ja muotit poltetaan uunissa, jotta vaha sulaa 

ja palaa pois muotista. Tämän jälkeen muotista hävinneen vahan muodostama 

tyhjä tila eli negatiivi, korvataan sulalla pronssilla. Tätä prosessia kutsutaan 

termillä cire perdue eli häviävän vahan menetelmä, toiselta nimeltään taidevalu.   

 

Muita kuuluisia renessanssin ajan kuvanveistäjiä olivat Michelangelo Buonarroti 

(1475–1564), Andrea del Verrocchio (1435–1488), Gian Lorenzo Bernini (1598–

1680) ja Benvenuto Cellini (1500–1571). Cellinin pronssiveistos Perseo con la 

testa di Medusa (suom. Perseus Medusan pään kanssa) valmistui ajanjaksolla 

1545–1554, ja on yhä esillä Firenzessä Piazza della Signoria-aukiolla, jonne 

tuhannet matkailijat vuosittain saapuvat katsomaan sitä. Vaikka veistoksen 

luomishetkellä pronssia ei ollut käytetty lähes puoleen vuosisataan 

monumentaaliseen taideteokseen, Cellini teki tietoisen päätöksen työskennellä 

pronssin kanssa, koska koki sulan metallin käytön antavan veistokselle elämän 

veren ”sangue vitale”.  Medusan irti leikatusta päästä vuotavan veren kuvauksen 

Cellini uskoi olevan mahdollista toteuttaa ainoastaan pronssin avulla. Cellini 

ajatteli sulan metallin käytön veistoksissa linkittyvän maapallon ”vereen” ja 

”verisuoniin”, eli sulaan laavaan maan uumenissa. Cellini oli itse koko 

valuprosessissa mukana ja aikakauden mukaisesti metallin seostus- ja 

valuprosessiin kuuluivat merkittävänä osana erilaiset alkemistit ja mystikot. (Cole 

1999, 215–235.) Perseus Medusan pään kanssa on renessanssiajan yksi 

merkittävimmistä pronssitaiteen veistoksista, jonka valu- ja viimeistelyjälki on 

täydellisyyttä hipovaa (kuva 5). 
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Kuva 5. Perseus Medusan pään kanssa. Benvenuto Cellini. Pronssiveistos 

1554. Firenze, Italia (Kantanen 2022). 
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2.6.2 Taidevalajia Suomessa 

 

”Niin, ja kiitos niistä hyvistä neuvoista pronssin suhteen. Eihän ne vielä niin 

hyviä tulleet kun olisi toivonut. Konttiukko se jotenkin mänettelisi, mutta 

kynttelijalka taas on kovin huono ja sen ne ostivat arpajaisiinkin. Valoimme 

ensin kovasti susia konttiukosta mutta viimein se tuli, taitaa olla yhdeksäs. Se 

oli jo niin lähellä näyttelyä ettei ollut aikaa enää paljo patineerailla, kunhan sai 

vähän jotakin väriä. Yksi asia se antoi kovasti pään vaivaa, enkä minä tiedä 

vieläkään miksi täysinäisiksi valettujen kuvain pinta ikään kuin repeilee. 

Näyttää kuin kuumuus puhkaseisi pinnan ulos tullessaan..”  

Eemil Halosen kirje Emil Wikströmille Lapinlahdelta 8.12.1905 (Kettunen 

2001,121) kuvaa taidevalun kankeaa alkua Suomessa. Eemil Halosen ja veljensä 

Arttu Halosen palo kuvanveistoon ja pronssin valamiseen oli kova, ja 

ensimmäiset oppinsa Eemil sai Pariisissa opiskelunsa aikana. Emil ei kuitenkaan 

ollut asiaan kovin perehtynyt, ja veljelleen Artulle annettu oppi oli usein 

harhaanjohtavaa. (Kettunen 2001, 119.) Kirjeessään Emil Wikströmille, Eemil 

Halonen kuvaili täyteen valetun veistoksen pinnan rikkoutumista. Kyseinen ilmiö 

tiedetään johtuvan metallin lämpölaajenemisen aiheuttamasta kutistumisesta 

ammattitermillä imu. Tällöin veistoksen pinta jäähtyy nopeammin kuin sen kuuma 

sisus, ja kuuman sisuksen myöhempi kutistuminen ”imee” pinnan sisäänsä 

rikkoen sen. Tästä syystä yli neljän sentin paksuiset veistokset valetaan yleensä 

ontoiksi. Tällä estetään lämpölaajenemisen aiheuttama kutistuminen ja sen 

aiheuttama veistoksen pinnan rikkoutuminen. Lapinlahdelle vuonna 1905 tämä 

tieto ei ollut vielä saapunut, vaan Haloset oppivat asian omien virheiden, sekä 

mahdollisesti muualta myöhemmin saadun opin kautta.   

 

Artulla oli metallialan tutkinto Itä-Suomen käsityökoulusta, jossa hän opiskeli 

pääaineena kuparin pakotusta. Arttu Halonen oli veljeksistä se, joka otti pronssin 

valamisen ja taidevalun opiskelun tehtäväkseen. Arttu ja Eemil saivat kirjeitse 

apua Emil Wikströmiltä, joka pystyi valamaan omia veistoksiaan pronssiin 

Visavuoren ateljeessaan. Wikström valoi ainoastaan omia töitään, eikä ottanut 

muiden veistoksia valettavakseen. Vielä 1900-luvun alussa veistokset oli 

lähetettävä ulkomaille valettavaksi ja Eemil kannusti veljeänsä Arttua 

opiskelemaan valantaa ja aloittamaan kaupallisen taidevalimotoiminnan 

Suomessa. (Kettunen 2001, 119.) 

 

Vuonna 1908 Eemil Halonen piti ensimmäisen yksityisnäyttelynsä Ateneumissa. 

Näyttelyluettelon mukaan kaikki pronssiveistokset oli valanut ”taiteilijan veli Arttu 

Halonen”. Arttu oli tuolloin 23-vuotias. Taitojen ja näyttöjen karttuessa Arttu 

valittiin opiskelemaan Taideteolliseen keskuskouluun Helsinkiin vuosiksi 1907–

1909, ja hän pääsi matkustamaan stipendin turvin ulkomaille vuosina 1909–1911. 
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Tukholmassa ja Pariisissa Arttu opiskeli pronssivalutekniikkaa paikallisilla 

valimoilla. Tietoa ei jaettu mielellään, mutta kuvanveistäjänä Arttu pääsi 

valimoihin sisään. Arttu pääsi näkemään valuprosessin eri vaiheita ja sai jo 

kokemusta omaavana oppinsa tarkkailemalla. (Kettunen 2001, 121–126.) 

 

Useiden haastavien elämänvaiheiden jälkeen Arttu Halonen valoi Lapinlahden 

valimollaan monia tunnetuksi tulleita julkisia veistoksia, kuten Kolme seppää -

patsaan teoksen mukaan nimetylle aukiolle ja Jussi Mäntysen Hirvi -patsaan 

Luonnontieteellisen museon eteen Helsinkiin. Arttu kehittyi vähitellen Suomen 

tärkeimmäksi ja työteliäimmäksi taidevalajaksi virheiden, erehdysten ja 

onnistumisten kautta.  

Kolmen sepän valutyöt kestivät kahdeksan kuukautta ja ilmoitettiin 

valmistuneeksi vuonna 1932 saatekirjeellä: 

  

Pyynnöstä todistamme että Arttu Halosen taidevalimossa Lapinlahdella on 

kolme yliluonnollista kokoa olevaa ”Seppä” veistosta valmiina pronssiin 

valettuna. Lapinlahti 1 p. lokak. 1932 

Lyydi Hujanen Teuvo Kaikkonen 

 

(Felix Nylundin vastaanottama kirje Lyydi Hujaselta ja Teuvo Kaikkoselta 

1.10.1032. Kettunen 2001, 126.) 

 

Arttu Halonen aloitti Lapinlahdella taidevalimotoiminnan, jonka perinne elää yhä 

Suomessa vahvana (Kettunen 2001, 129). Halosen taidevalimolla oppinsa 

saaneiden ja heidän oppilaidensa valimoja on Lapinlahdella edelleen, ja sieltä 

taidevalimotoiminta on levinnyt muun muassa Helsinkiin Herttoniemen 

taidevalimoon sekä Säkylään, jossa sijaitsee Lapinlahdella oppinsa saaneen 

Tomi Sinisalon Taidevalimo Sinisalo Oy.  
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Kuva 6. Ryhmä lapinlahtelaisia valureita syksyllä 1932 valmistuneen Kolme 

seppää -teoksen äärellä. Arttu Halonen keskellä istumassa (Halosten 

museosäätiö). 
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3 Pronssiveistoksen valmistus nykypäivänä 

 

 

3.1 Veistoksen valmistelu 

Kaikki alkaa savesta. Hankin savea 120 kiloa veistoksen muovailua varten. 

Kirjasin aloituksen työpäiväkirjaani seuraavasti: 

 

Olen mielessäni suunnitellut figuratiivisen veistoksen asennon, ja ottanut 

kuvia elävästä mallista. Käytän nykyaikaista teknologiaa apunani 

veistotyössä. Tabletillani on ohjelma, jossa voin muutella 3D mallia 

haluamallani tavalla lähes jokaista niveltä erikseen liikuttamalla. Voin 

muuttaa lihasten kokoa, valoa ja varjoja. Pystyn ottamaan mallilta esiin 

lihaskaavion, jossa näen lihasten kiinnityskohdat ja muodot. Tämä apu 

mullistaa perinteisen veistotyön, eikä minun tarvitse työskennellä elävän 

mallin kanssa koko veistoprosessia tai ulkomuistista koittaa veistää lihaksia 

ja niveliä paikoilleen. Käytän myös olennaisena osana veistotyötä elävästä 

mallista ottamiani valokuvia. 

(Työpäiväkirjasta 20.3.2023.) 

 

Aloitan kokoamalla veistosrungon levystä, puusta sekä verkosta. Käytän tässä 

työssä täyteaineena uretaania estääkseni ison savimassan painon aiheuttaman 

kuljetus- ja siirto-ongelman, sekä veistoksen kääntelemisestä aiheutuvan 

rikkoutumisen. Uretaanin päälle alan muotoilemaan veistosta, suosta nousevaa 

miestä. (Kuva 7.)  
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Kuva 7. Keskeneräinen saviveistos (Kantanen 2023). 

Olen sopinut Taidevalimo Sinisalon kanssa yhteistyöstä pronssiveistoksen 

valmistuksessa. Tomi Sinisalo lupautui opettamaan työn edetessä minulle 

suurien pronssiveistosten muotitus- ja valuprosessia osana veistoksen 

valmistamista. Valmistan savesta veistoksen, joka valetaan pronssiin Säkylässä, 

Taidevalimo Sinisalo Oy:n valimossa. Olen itse mukana jokaisessa työvaiheessa 

muotitus ja pronssivalu mukaan lukien. 
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Sinisalo valaa yhtenä Suomen isoista valimoista suurimmat monumentit, sekä 

huoltaa vanhoja julkisia ja yksityisiä veistoksia. Valimotyöskentely Sinisalon 

valimolla pohjautuu historiallisiin menetelmiin. Prosessi ja käytetyt materiaalit 

ovat pääosin samoja kuin renessanssin aikana, mutta modernit työkalut 

helpottavat ja nopeuttavat työtä. Suuret veistokset valetaan osissa, ja hitsataan 

jälkeenpäin kaasulla tai Mig-hitsauskoneella toisiinsa kiinni. Historiallisissa 

valumenetelmissä veistoksen eri osien liitossaumat olivat usein kylmäsaumoja, 

jolloin sula pronssi tarttui kiinni jo valettuun ja jähmettyneeseen pronssiin 

(Sinisalo 2023). Historiasta tunnetaan myös Mesopotamiasta oleva tapa liittää 

osia yhteen juottamalla. Juotosaineet olivat lyijyn ja tinan seosta tai kovempaa 

kupariseosjuotetta. (Aruz & Wallenfels 2003, 79.) 

Nykyhitsaustekniikan ansiosta veistos voidaan valaa useihin eri muotteihin, 

jolloin työ helpottuu. Painavia valumuotteja voidaan käsitellä erikseen, eikä 

suuren monumentin muottia tarvitse valmistaa yhtenä kappaleena. Valetut 

kappaleet hitsataan yhteen, ja hitsaussauma hukutetaan veistojälkeen erilaisin 

työkaluin. Pronssiveistoksen ja hitsaussauman viimeistelyyn käytettäviä työkaluja 

ovat muun muassa kulma- ja suorahiomakone, hiomalaikat, metalliviilat, 

punsselit eli lyöntituurat, sekä erilaiset metalli- ja messinkiharjat. Valimotyössä 

koetetaan hävittää valun aiheuttamat virheet, ja tehdä pronssisesta veistoksesta 

täysin samanlainen kuin alkuperäinen veistos. Pronssiveistoksen viimeistelytyötä 

kutsutaan siselöinniksi. Useat nykytaiteilijat kuitenkin haluavat pronssivalun jäljen 

näkyvän työssään ja pitävät valuvirheitä sekä viimeistelemättömyyttä osana 

taideteoksen lopullista toteutusta. 

3.2 Veistotyö 

Savi on pehmeää ja kuohkeaa sormien välissä ja muokkautuu hyvin. Samottia 

tässä espanjalaisessa ruskeassa savessa on 40 % ja karkeus on 0–0,5 mm, 

joka tekee siitä erinomaisen ja tukevan materiaalin rakentaa isoja veistoksia. 

Muovailen ensin suuret muodot; torson, jalat, hartiat, käsivarret. Tuen 

veistoksen taustaosan verkolla, jotta voin levittää saven pystysuoralle 

seinämälle ilman, että minun tarvitsee pelätä saven murtumista ja irtoamista. 

Keskityn torsoon ensin. Rintalihaksiin, vatsaan ja solisluihin, jotka määrittävät 

veistoksen tulevan dynamiikan. Kiinnitän veistokseen tukirautoja tukemaan 

tulevia käsiä ja päätä. 

(Työpäiväkirjasta 15.4.2023.) 
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Klassisessa kuvanveistossa savi on tärkeä materiaali. Savesta on muokattu 

tunnetuimmat historialliset veistokset ja mestarityöt. Toisenlaisena esimerkkinä 

toimi Islannin kansallistaiteilijana tunnettu Einar Jónsson (1874–1954), joka veisti 

veistoksensa suoraan kipsiin. Suoraa tietoa ei ole, miksi Jónsson teki niin, mutta 

se saattoi johtua kipsin pitkästä työstettävyysajasta kuivuvaan ja halkeilevaan 

saveen verrattuna. Syy saattoi olla myös Islannin maaperässä, josta 

muovailtavaa savea ei löydy helposti. Hänen useat kipsityönsä muotitettiin, ja 

valettiin myöhemmin pronssiin. Jónsson jätti pronssiin valetuilla veistoksillaan 

merkittävän jäljen Islannin taidehistoriaan ja loi lukuisia tärkeitä teoksia, jotka 

kuvaavat mytologiaa, historiaa ja yhteiskunnallisia aiheita. 

Saviveistoksen jälkeinen työstö on jäänyt pääasiassa valimoiden tehtäväksi, 

taiteilijan itsensä toimiessa sivustaseuraajana, ja korkeintaan patinoinnin 

viimeistelijänä. Historiassa tunnetaan kuitenkin useita taiteilijoita, jotka ovat 

valaneet omat veistoksensa pronssiin. Suomessa uraauurtavalla kuvanveistäjällä 

Taru Mäntysellä on pitkä historia omista pronssivaluista. Mäntynen on valanut 

lukuisia julkisia veistoksia Suomessa itse omalla valimollaan. (Halmetoja 2019, 

98–103.) 

 

Veistos alkaa elää käsissäni. Sille muodostuu pää, kädet ja jalkaterät, 

viimeisenä kämmenselät ja sormet. Päähän muodostuu kasvot, ja veistos 

alkaa saada sielun. Rintaan piirrän veneen, samanlaisen kuin pronssikautiset 

ihmiset piirsivät kallioon. Veistos on heijastus menneisyydestä, muinaisuuden 

mustasta suosta noussut mies. Valmistelen veistoksen ja ateljeetilan 

muotitusta varten. (Kuva 8.) 

(Työpäiväkirjasta 2.5.2023.) 
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Kuva 8. Yksityiskohta valmiista saviveistoksesta (Kantanen 2023). 

3.3 Veistoksen muotitus 

Perinteisesti veistos muotitetaan kipsillä. Kipsistä rakennetaan useita eri muotin 

osia veistoksen ympärille siten, että muotti irtoaa veistoksesta mahdollisimman 

hyvin. Veistoksen pinnan tulee muotin kohdalla olla mahdollisimman päästävä. 

Päästävyydellä tarkoitetaan sitä, että veistoksen muotitettavassa kohdassa tulee 

olla mahdollisimman vähän negatiivisia muotoja, jotta muotti irtoaa veistoksen 

pinnasta veistosta tai muottia rikkomatta. Muotitusvaiheessa muotin eri osat 

eritellään sihnoilla, eli savesta kaulituilla levyillä, ja kipsisauma sivellään öljyllä, 

jotta kipsimuotin osa ei tartu viereiseen muotin osaan kiinni. Saumoihin 

koverretaan poturat eli kohdistusmerkit, joilla muottia kootessa eri osien 

muodostama muottikokonaisuus voidaan kohdistaa tarkasti yhteen. 

Nykytekniikalla vaikeimpiin ja vähiten päästäviin veistoksen osiin käytetään 
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apuna hammaslääkärin 2-komponentti muottimassaa, joka painetaan kiinni 

veistokseen tehden siitä osan muottikokonaisuutta. (Sinisalo 2023.) (Kuva 9.) 

 

Kuva 9. Tomi Sinisalo muotitustyössä (Kantanen 2023). 

Muotin valmistuttua, osat irrotetaan veistoksesta, ja muottikokonaisuus kootaan 

jälleen yhteen. 

  

Veistos, jota viikkoja työstin, makaa nyt rikkinäisenä roskalavalla. Tuntien, 

päivien ja viikkojen työ hylättynä. Toisintuuko työ muoteista, onko muotitus 

onnistunut? Tämä jännittävä hetki uuden äärellä kuuluu kuvanveistäjän 

työhön. Koitan rauhoittaa itseni. 

(Työpäiväkirjasta 22.7.2023.) 
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3.4 Häviävän vahan tekniikka 

Muotin sisäpintaan sivellään 80–90 celsiusasteen punavaha. Ensimmäisen 

kerroksen on oltava kuumempaa kuin seuraavien kerrosten. Kuumempi vaha 

toisintaa pinnan paremmin kuin viileämpi. Ensimmäisen kerroksen jäähdyttyä 

sivellään pintaan noin 70 celsiusasteen punavahaa siten, että punavahan 

paksuus on noin 5 mm. (Kuva 10.) (Sinisalo 2023.)  

Nykyaikainen teollinen vaha on nykypronssivalussa korvannut 

muinaistekniikassa käytetyn mehiläisvahan. Nykyinen häviävän vahan tekniikka 

suosii halvempaa ja helposti saatavilla olevaa punavahaa mehiläisvahan ollessa 

huomattavasti kalliimpaa ja vaikeammin saatavaa. 

 

Kuva 10. Punavahan sively ja viimeistely muotin pintaan (Kantanen 2023).  

Sivelen Taidevalimo OY:n työntekijän Hanna Makkosen kanssa punavahaa 

muotin pintaan. Tomi Sinisalo neuvoo minua työssä. Vahan lämpötilan on 

oltava tarkka ja sivelyn reipasta. Vaha ei saa hyytyä liian kankeaksi lämpötilan 

jäähtyessä. Vahaseinämän ollessa noin 5 mm paksu, juotan Makkosen 

kanssa kolvilla ja kuumennetulla raudalla vahaan kiinni tymplät, juoksut, 

ilmakanavat ja ratin (Kuva 11). 

(Työpäiväkirjasta 22.7.2023.) 
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Kuva 11. Juoksujen ja tymplien kiinnittäminen juottamalla. Estolevyt ovat 

kiinnitettyinä paikalleen. Kuvassa taidevalaja, kuvanveistäjä (KuM) Hanna 

Makkonen (Kantanen 2023). 

Tymplät ovat punavahasta muovailtuja kiilamaisia palikoita, joilla juoksut 

kiinnitetään veistokseen. Juoksut ovat punavahasta valettuja valukanavia, joita 

myöden sula pronssi juoksee tymplien kautta veistokseen. Ratti on vahasta 

valettu kuppi, johon pronssivaluvaiheessa sula pronssi ohjataan muottiin sisään. 

Ilmakanavat estävät ilmakuplien ja ilmataskujen muodostumisen muottiin sisälle 

pronssivalun yhteydessä. Ilmakanavat ovat punavahasta valettuja pillejä, jotka 

ovat ohuempia kuin juoksut. (Sinisalo 2023.) 

 

Aiemmat kipsimuotit irrotetaan vahasta, jonka jälkeen vahaan valettu veistos 

retusoidaan. Retusoinnissa kipsimuottien saumojen ja ilmakuplien aiheuttamat 

virheet korjataan. Tässä vaiheessa prosessia vahaan sivellyn ja valetun 

veistoksen on oltava pinnaltaan sellainen kuin lopullisen pronssisen veistoksen. 

(Kuva 12.) 
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Kuva 12. Muotin irrotus vahan pinnasta ja vahan retusointi (Kantanen 2023). 

Tymplien, juoksujen, ilmakanavien ja ratin ollessa juotettuna paikallaan, 

veistokseen kiinnitetään valutekniikka. Valutekniikka pitää sisällään 

kaasunpoistoholkit, keernanaulat ja estolevyt. Kaasunpoistoholkit päästävät 

pronssivalun yhteydessä muotin sisälle muodostuvat kaasut ulos muotista. 

Keernanaulat pitävät veistoksen sisä- ja ulkopuolista muottia toisissaan kiinni, ja 

kulkevat veistoksen veistopinnan läpi. Estolevyt ovat teräksestä leikattuja n.10 x 

10 cm:n levyjä, jotka ovat hitsattuina valupinnan läpi kulkevaan terästankoon 

kiinni kummallakin puolella veistosta. Estolevyt estävät muotin rikkoutumisen ja 

valun epäonnistumisen pronssivalun aiheuttaman paineen takia. (Sinisalo 2023.) 

(Kuva 11.) 

 

Valutekniikan asennuksen jälkeen vahavaiheessa oleva veistos muotitetaan 

uudelleen (kuva 13). Vaha pestään saippuavedellä, ja vahataan vahaliuoksella 

pintajännityksen poistamiseksi. Tämän jälkeen se sivellään ja rapataan 

muottimassalla. Ensimmäinen sivelykerros tehdään löysällä muottimassavellillä, 

jolla saadaan tarkka toisinto valupinnasta. Seuraavat kerrokset rapataan 

paksummalla muottimassalla. Muottimassa on sekoitus tiilimurskaa, kipsiä ja 

ruukkia. Ruukki on murskattua vanhaa muottimassaa, jota on käytetty 
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pronssivalumuoteissa jo aiemmin. Veistos rapataan haluttuun muottipaksuuteen 

saakka, vähintään 5 cm paksuksi. Rappauksen väliin asennetaan rappauksen 

yhteydessä kanaverkko, estämään muottia halkeamasta polton ja valun 

yhteydessä. (Sinisalo 2023.) 

 

Kuva 13. Veistoksen muotitus muotinpolttoa varten (Kantanen 2023).  

3.5 Muotin polttaminen ja vahan häviäminen 

Muotit sijoitetaan sisälle uuniin, joka on vuorattu tulenkestävillä materiaaleilla 

kuten tulitiilillä ja tulenkestävällä eristevillalla (kuva 14). Uuni lämmitetään 

nostaen lämpö hitaasti 700 celsius-asteeseen. Muottien polttoaika on oltava 

pitkä, eikä uunin lämpöä saa nostaa liian nopeasti muottien halkeamisen 

minimoimiseksi. Uuni esilämmitetään uunin seinässä olevan lämmitysreiän 

kautta nestekaasupolttimella. Uunin ja muottien varsinainen lämmitys ja poltto 

tapahtuu Taidevalimo Sinisalo Oy:n valimolla öljypolttimella. Muottien polttoa ja 
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lämpötilaa tarkkaillaan muottien koosta ja määrästä riippuen jopa useita 

vuorokausia. (Sinisalo 2023.) 

Kuumuuden ansiosta muottien sisällä oleva vaha palaa pois. Näin muotin sisälle 

muodostuu tyhjä tila, joka myöhemmin korvataan sulalla pronssilla. Vahaliekkiä 

tarkkaillaan eri valimoilla eri menetelmin, kuten arvioimalla silmämääräisesti 

polttoreiän kautta liekkiä, jonka vahan palaminen aiheuttaa, tai jossain 

tapauksissa uunin savunpoistoputken kautta haistamalla, haiseeko palava vaha 

yhä. Muotinpolttoprosessi on intuitiivista ja perustuu vaiston sekä kokemuksen 

opettamaan käytäntöön. Vahaa ei saa jäädä muottiin sisään, jotta valu onnistuisi. 

 

Kuva 14. Muottien sijoitus muotinpolttouuniin (Kantanen 2023). 

Muotinpolton ja uunin hitaan jäähtymisen jälkeen muotit sijoitetaan varoen 

valupaikalle. Poltetut ja kypsät muotit ovat erittäin hauraita, ja pienikin kolahdus 

voi aiheuttaa muotin rikkoontumisen, ja koko prosessin aloittamisen uudelleen 

vahavaiheesta lähtien. Muotin koon mukaan muotti vahvistetaan kipsiin kastetulla 

juuttikankaalla ja sijoitetaan valukehään, joka tiivistetään kostealla hiekalla. 

Valukehä on metallista valmistettu tukikehä, johon junttaamalla tiivistetty ja 

kostutettu hiekka tukee muottia pronssivalun yhteydessä ja estää muotin 

halkeamisen valun aiheuttaman paineen vuoksi. Joissain tapauksissa muotti 

eristetään muovikelmulla ennen valukehään asettamista, jotta muotti ei imisi 

itseensä tiivistyshiekan kosteutta ja näin ollen pilaisi valua kostean muotin takia. 
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Valukehiä on valimoilla eri muotoisia ja eri kokoisia erilaisille muoteille. 

Junttaamiseen käytetään junttaustyökalua, metallista keppiä, jonka päässä on 

metallinen palikka. Hiekka tiivistetään junttaamalla hiekkaa ohuin kerroksin aina 

muotin yläreunaan saakka. (Kuva 15.) 

 

 

Kuva 15. Muotit valukehissä tiivistettynä juntatulla hiekalla valmiina 

pronssivalua varten. Ilmakanavat on tukittu pronssilevyillä estämään sulan 

pronssin valumisen ilmakanavien kautta muottiin (Kantanen 2023). 

 

3.6 Pronssivalu 

Pronssi sulatetaan masuunissa. Masuuni on uuni, joka lämmitetään 

öljypolttimella. Sulatettava pronssi asetetaan upokkaaseen, joka on yleensä 

grafiitista valmistettu tulenkestävä astia. Upokas asetetaan masuunin keskelle 

siten, että öljypolttimen liekki kuumentaa upokkaan ja sen sisällä olevan 

sulatettavan pronssin. Upokkaita on eri kokoisia erilaisiin käyttötarkoituksiin, ja 

Sinisalon valimolla upokkaan koko on mitoitettu suuriin valuihin. Sinisalon 

upokkaaseen mahtuu noin 200 kg tinapronssia. (Kuva 16.) (Sinisalo 2023.)  
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Kuva 16. Sulatettavan pronssin lisäys masuunissa olevaan upokkaaseen 

(Kantanen 2023).  

Pronssin sulatus tapahtuu hitaasti. Sinisalo laittaa uunin päälle 

esilämpiämään. Upokkaassa on jo pronssia, tällä kertaa kierrätyspronssia, eli 

tinapronssista valettuja vanhoja vesipumppuja ja niiden eri osia. Sulatettava 

pronssi laitetaan masuunin päälle esilämpiämään ja pronssia lisätään 

upokkaaseen pikkuhiljaa. Sulatettavassa pronssissa ei saa olla kosteutta 

upokkaaseen mentäessä, muuten se aiheuttaa räjähdyksen. Olen kokenut 

sen omalla valimollani kahdenkymmenen kilon upokkaassa, enkä halua kokea 

sitä kahdensadan kilon upokkaassa. Pronssia lisätään upokkaaseen 

masuunin kannessa sijaitsevasta aukosta sitä mukaa kun aiemmin sulaneen 

pronssin pinta laskee. Prosessin kulkua arvioidaan silmämääräisesti. 

(Työpäiväkirjasta 7.9.2023.) 

 

Kun riittävä määrä pronssia on sulanut upokkaaseen, tarkistetaan Sinisalon 

valimolla sulan metallin lämpötila. Lämpömittari kastetaan booraksiin, jotta anturi 

ei rikkoudu sulaan metalliin kastettaessa. Pronssin ihanne lämpötila tässä 

vaiheessa on 1140 celsiusastetta. (Sinisalo 2023.) Pronssin ollessa sulaa, ja 

oikean lämpöistä, poistetaan masuunista kansi, ja masuuni nostetaan 

hydraulisella nostimella pois upokkaan ympäriltä. (Kuva 17.) 
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Kuva 17. Upokkaan siirto hydraulisella nostimella (Kantanen 2023). 

Upokas hehkuu punaisena ja savuaa hämärässä valimossa. Koko 

veistoprosessi kulminoituu tähän hetkeen. Toimin Sinisalon ohjeiden 

mukaisesti. Otan nostimeen asetetun koukun, nostan sen upokashaarukkaan, 

jolla upokas nostetaan ilmaan. Vedellä kostutettu vanha sarkatakki painaa 

päälläni ja suojavarusteidenkin läpi kuumuus tuntuu iholla polttavana. 

Nostamme upokkaan ilmaan, ja kallistan upokasta niin, että Sinisalo saa 

kuonattua sen valimon lattialle. 

(Työpäiväkirjasta 7.9.2023.) 

 

Kuonaus tarkoittaa pronssin sisältämien epäpuhtauksien poistoa sulan metallin 

pinnalta. Epäpuhtauden nousevat pintaan ja kuonauskauhalla ne kaavitaan 

valimon lattialle hiekan päälle. Tämän jälkeen pronssi on valmis valettavaksi. 

(Kuva 18.)  
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Kuva 18. Upokkaan kuonaus (Kantanen 2023). 

Upokashaarukkaan sijoitettu upokas nostetaan muottien lähelle ja valetaan 

ratista sisään. Ilmakanavat ovat suojattuina metallilevyillä, jotta sula pronssi ei 

tukkisi tärkeää ilman poistumista muotista. Pronssi valuu ensin muotin pohjalle. 

Pronssin pinta muotin sisällä nousee niin kauan kuin muotissa on tilaa ja 

viimeisenä täyttyy ratti. (Sinisalo 2023.) (Kuva 19.) 



38 

Turun AMK:n opinnäytetyö | Jarno Kantanen 

 

Kuva 19. Pronssin kaato muotteihin. Valamassa Tomi Sinisalo ja Jarno 

Kantanen (Makkonen 2023). 

 

Kuonauksen jälkeen käännämme upokashaarukkaa 180 astetta ympäri, 

siirrymme nosturiin kiinnitetyn upokashaarukan ja hehkuvan upokkaan 

kanssa lähelle valumuotteja. Kallistamme Sinisalon kanssa upokasta niin, että 

sula pronssi alkaa valua muottiin. Ote ei saa herpaantua, sillä pronssin pitää 

valua katkeamattomana norona muottiin sisään ratin kautta. Kestää useita 

kymmeniä sekunteja, ennen kuin rattikin täyttyy sulasta pronssista. Pidämme 

hetken tauon ja valun vetäydyttyä, kaadamme rattiin hieman lisää sulaa 

metallia. Siirrymme seuraavan muotin ylle, ja toistamme valun. Pronssi 

juoksee kuumana ja hehkuu vasten kasvojani suojakypärän verkon lävitse. 

Valun jälkeen, upokas tyhjennetään erilliseen astiaan uudelleen käyttöä 

varten. Valun jälkeen tarkastetaan pintapuolisesti ilmakanavat. Näkyykö 

niissä hehkuvaa pronssia, onko valu onnistunut? Valujen annetaan jäähtyä 

ennen kuin muotit voidaan avata ja todeta valun onnistuminen. Isojen valujen 

muotit jäähtyvät luonnollisesti pidempään kuin pienet muotit. 
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Palaan valimolle muutaman päivän jälkeen. Avaan hiekkakehät, poistan 

hiekan muotin ympäriltä ja alan korttaamaan muottia muurausvasaralla. Työ 

pitää tehdä varoen, ettei vasara kolahda pronssin pintaan. Huolimaton 

korttaus aiheuttaa valupinnan vioittumisen ja ylimääräistä viimeistelytyötä. 

(Työpäiväkirjasta 10.9.2023.) 

Korttaus on vanha valimotermi, mikä tarkoittaa muotin poistamista valun 

ympäriltä. Kortattaessa muottimassa kerätään talteen ruukiksi myöhempää 

käyttöä ja tulevia muotteja varten. Korttauksen jälkeen valu pestään 

painepesurilla. Työ puhdistetaan huolellisesti, jotta jälkityöstö voi tapahtua 

parhaiten. (Sinisalo 2023.)  (Kuva 20.)  

 

Kuva 20. Korttaus eli muotin poistaminen pronssivalun ympäriltä (Kantanen 

2023). 
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3.7 Pronssiveistoksen jälkityöstö ja patinointi 

Kortatusta ja pestystä pronssiveistoksesta riisutaan keernatapit, 

kaasunpoistoholkit, valujuoksut, tratti, ja tymplät. Valutekniikan poisto tapahtuu 

varoen ja vahingoittamatta veistoksen veistopintaa. Veistopinnaksi kutsutaan 

pintaa, johon ei ole kiinnitetty valutekniikkaa, vaan on kuvanveistäjän 

muokkaamaa alkuperäistä pintaa. Käytössä ovat vasara ja hohtimet 

keernanaulojen poistoon, sekä kulmahiomakone juoksujen, tymplien ja ratin 

poistoon. 

Veistoksen valusaumat liitetään yhteen ja kaasuhitsataan toisiinsa kiinni 

juoksusta vuollulla hitsauspuikolla (kuva 21). Kaasuhitsattaessa käytetään 

samasta valusta otettua materiaalia värierojen minimoimiseksi. Saman valun 

materiaalilla hitsaussauma voidaan hävittää veistopintaan ilman, että metallin eri 

seossuhteiden aiheuttama väriero olisi havaittavissa. Kaasuhitsaussauma 

tasataan kulmahiomakoneella ja tiivistetään punsselilla. Kaasuhitsaussauma on 

usein huokoista, ja punsselilla lyöden huokoisuus saadaan tiivistettyä. 

Keernatappien ja kaasunpoistoholkkien aiheuttamat reiät hitsataan myös 

umpeen. (Sinisalo 2023.) 

 

 

Kuva 21. Veistoksen osien yhteen liittäminen kaasuhitsaamalla (Kantanen 

2023). 
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Hitsauksen jälkeen kaikki hitsaussaumat tasoitetaan, ja alkaa siselöinti. 

Valutekniikan aiheuttamat epäkohdat veistoksessa siselöidään. Siselöinti 

tapahtuu erilaisilla suorahiomakoneen hiomalaikoilla ja hiomakivillä, 

messinkiharjoilla ja punsseleilla. Kaikki valutekniikan aiheuttamat virheet 

veistoksessa korjataan, ja liitetään osaksi veistojälkeä.  

 

Kuva 22. Yhteen hitsatut pronssiveistoksen osat ja veistoksen jälkityöstö 

(Kantanen 2023). 
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Veistoksen ollessa tasainen, se usein hiekkapuhalletaan kevyesti, jotta pinnan 

tekstuuri veistoksessa olisi yhtenäinen. Hiekkapuhalluksen jälkeen 

pronssiveistos yleensä patinoidaan. Patinoinnissa taiteilija on usein itse mukana 

valimomestarin kanssa. Patinointi tarkoittaa pronssiveistoksen omien suojaavien 

oksidikerrosten tuomista esiin veistoksen väritykseksi. Patinointiaineita on useita, 

ja monilla valureilla on omat reseptinsä. Monet patinointiaineet ovat 

typpihappopohjaisia, ja sen eri seoksilla saadaan eri värejä. Kuparinitraatilla 

vihreää, rautasulfaatilla punertavaa, rikkimaksalla eli natriumsulfidilla mustaa. 

Myös laimeampia patinointiaineita käytetään, kuten etikan ja suolan sekoitusta 

sekä ammoniumkloridia eli salmiakkia. Patina monesti kiinnitetään pronssin 

pintaan mehiläisvahalla. Patinointi itsessään on oma taiteenlajinsa, josta on 

kirjoitettu erilaisia oppaita ja kirjoja. 

Pronssiveistos ei välttämättä tarvitse patinointia, ja varsinkin ulos sijoitettavat 

julkiset veistokset saavat omanlaisensa patinan riippuen käytetystä 

pronssiseoksesta ja ympäröivästä ilmastosta. Tavallisesti pronssiveistos suojaa 

itseään omalla vihreällä oksidikerroksellaan, ja mielikuva pronssiveistoksesta on 

useimmalla ihmisellä se vihreä suuri monumentti, kasa ikiaikaista metallia.  

 

 

Kuva 23. Pronssiveistoksen patinointi rikkimaksalla (Kantanen, S. 2023). 
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4 Lopuksi 

Selvittäessäni pronssin vaikutusta eri kulttuureiden ja ajanjaksojen 

kehitysasteiden kautta, voi lukija saada käsityksen siitä, miten pronssi on 

muokannut ihmiskunnan kehitystä, ja kuinka se on säilyttänyt asemansa 

veistoksen materiaalina. 

Valutekniikka sekä häviävän vahan tekniikan perusta ovat pysyneet samana 

vuosituhansia, mutta tämän päivän apuvälineet antavat pronssiveistoksen 

valmistukselle uusia mahdollisuuksia. Modernit laitteet helpottavat työtä, mutta 

perusasiat eivät kuitenkaan tule koskaan muuttumaan, koska tuli ja lämpötila 

sanelevat valuprosessin onnistumisen. Vaikka nykyajan teknologia antaa 

paremmat mahdollisuudet valutyölle, valun onnistuminen ja hyvä valujälki on 

ainoastaan valuprosessin jokaisen osa-alueen täydellisen hallitsemisen tulos.  

Renessanssin aikaiset veistokset ovat valujäljeltään usein lähes täydellisiä, eikä 

siihen moni nykyvalimo pysty. Prosessi on puhdasta käsityötä alusta loppuun, ja 

vaikka nykyaikaiset koneet ja laitteet mahdollistavat uusia tapoja työskennellä, ei 

koneiden käyttö apuna takaa täydellistä lopputulosta. Nykytaide antaa kuitenkin 

sijaa myös valuvirheille, ja usein virheitä, epätäydellistä valujälkeä sekä 

viimeistelemättömyyttä käytetään osana nykytaideteoksen toteutusta.  

Pronssi veistoksen materiaalina elää ja voi hyvin. Sille on yhä kysyntää 

taiteenkerääjien ja julkisen taiteen keskuudessa. Pronssiveistos kestää ja 

tallentaa aikaa. Sen mahdollisuudet osaavan valurin käsissä ovat rajattomat.  

Pronssiveistos kestää ikuisesti. Ellei sitä sulateta ja valeta uudeksi veistokseksi, 

se jää tulevaisuuden kulttuurien löydettäväksi ja tutkittavaksi: tärkeäksi jäljeksi 

vallitsevasta kulttuurista ja tästä ajasta, vuoropuheluksi meidän ja tulevaisuuden 

ihmisten välille. 

Työssä on kuvattu pronssiveistoksen valmistus nykypäivänä. Työpäiväkirjan ja 

prosessin kuvauksen tuloksena syntyi nykytaideteos ”Suosta nouseva mies” 

marraskuussa 2023. Veistos on kooltaan 158 x 63 cm. Veistos on valmistettu 

tinapronssista, joka koostuu 90 % kuparista ja 10 % tinasta. Pronssina käytettiin 

kierrätyspronssia. (Kuvat 22 & 23.) 
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Kuva 24. Valmis pronssiveistos. 
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Kuva 25. Valmis pronssiveistos (Kantanen 2023). 
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