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Valmistan opinnaytetydona Turun ammattikorkeakoulun Taideakatemiaan
pronssisen veistoksen. Huomioin jo teoksen suunnittelussa lopullisen muodon
pronssissa: syvyyden, valot ja varjot, pronssin hehkun sekd tumman patinan.
Muovailen teoksen savesta, jonka valmistuttua siirryn pronssivalun vaatimaan
tyohon vaiheittain.

Tyo vie minut tekemisen kautta suurempien pronssisten veistosten perinteiseen
valmistukseen. Tutkin tyon vaiheiden kautta pronssivalun muinaisia menetelmia
sekd niiden kayttda nykypaivan tekniikoiden perustana. Kasittelen
pronssiveistoksen symbolista arvoa sen ikuisuutta kuvastavana materiaalina.
Lahteinani kaytan tutkimuksia muinaisista menetelmista, seka mestarilta kisallille
periytyvaa ammattitietoutta. Luon kronologista kuvaa siirtymasta kivikaudelta
pronssikauteen, ja alueellisia tapoja kayttdd pronssia erilaisissa
kayttotarkoituksissa

Tutkin esi- ja varhaishistoriallisia valumenetelmia ja tapoja tyostaa pronssia.
Kasittelen tutkimuksessani pronssin symbolista arvoa eri ajanjaksoina ja sita,
miksi pronssin arvo veistoksen materiaalina on sailynyt nykyaikaan saakka ja
miksi valutekniikka on pysynyt vuosituhansia lahes muuttumattomana.

Tutkimukseni auttaa seka kirjoittajaansa etta lukijaansa ymmartamaan vanhoja
tydomenetelmia ja niiden historiallista arvoa pronssivalutekniikassa nykyaikana.
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Bronze casting before and now -bronze sculpture as
a symbol of eternity

| am making a bronze sculpture as a part of my thesis for the Turku Academy of
Arts. Already in the design of the sculpture | considered the final form in bronze:
depth, light and shadows, the glow of bronze and the dark patina. | mold the
sculpture in the clay, and once it is finished, | will move on to the work required
for bronze casting in stages.

The work introduces me through making to the traditional production of larger
bronze sculptures. Through the stages of the work, | explore the ancient methods
of bronze casting and their use as a basis for modern techniques. | will discuss
the symbolic value of bronze sculpture as a material that reflects its eternity. In
my research, | use source literature and studies of ancient methods, as well as
professional knowledge passed down from master to apprentice. | will create a
chronological picture of the transition from the Stone Age to the Bronze Age, and
the regional ways how bronze has been used for different purposes. | will study
pre- and early historic casting methods and ways of working bronze. My research
will focus on the symbolic value of bronze in different periods. Why value of the
bronze as a sculptural material has been preserved until modern times and why
casting techniques have remained almost unchanged over the millenniums. My
research helps both the author and the reader to understand ancient working
methods and their historical value of the modern-day bronze casting technique.
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1 Johdanto

Tarkastelen opinnaytetyossani pronssin merkitystd materiaalina, seka sen
kayttoa eri kulttuureissa eri ajanjaksoina. Selvitéan vanhoja tekniikoita, ja peilaan
niita nykyaikaiseen pronssiveistoksen valmistukseen. Kattavia ja nykyaikaisia
suomenkielisia oppaita tai ohjekirjoja ei aiheesta ole, vaan tieto kulkeutuu
paaasiassa mestarilta kisallille. Tyopaivakirjan ja tyon tekemisen kautta opin
nykyaikaisen pronssiveistoksen ammattimaisen valmistamisen, ja saan siita
evaita omaan taiteelliseen tyohoni.

Kayttamissani lahdeaineistoissa aihetta on kasitelty arkeologisesta ja
antropologisesta nakokulmasta, ja se kattaa pronssivalun historian eri vaiheita
kalkoliittiselta kaudelta 1900-luvun alkuun saakka. Aikajana pronssikauden
lopusta nykyaikaiseen pronssin tyostoon auttaa lukijaa ymmartamaan pronssin
ja pronssivalun merkityksen historian kulkuun ja siihen, kuinka metodit ovat
pysyneet lahes samoina vuosituhansia.

Italian Alppien kalkoliittisella kaudella kuparia kaytettiin tydkaluissa ja aseissa
ennen pronssin keksimista. Nykyisen Serbian alueen esihistoriallisten 10yddsten
perusteella Balkanin niemimaan alue on ollut ensimmainen alue, jossa kuparin
sekaan on opittu seostamaan tinaa ja nain ollen on keksitty materiaali nimeltaan
pronssi. Kasittelen esi- ja varhaishistorian taitekohtaa Mesopotamiassa, jota
yleisesti pidetaan pronssin syntysijana, toisin kuin Balkanin niemimaata ja siella
vallinnutta neoliittista VinCa-kulttuuria. Mesopotamian taide ja pronssin kaytto
veistosten, kayttdesineiden ja asevarustuksen materiaalina on keskeisena osana
historiakappaleita. Selvitdan myos pronssin vaikutusta esihistorialliseen aikaan,
seka pronssikauden paatosta ja siitymaa rautakauteen.

Renessanssin ajalta nostan esiin tunnetuimmat kuvanveistajat. Tutkin syyta
kayttda pronssia Benvenuto Cellinin veistoksessa "Perseus Medusan paan
kanssa”. Suomen alueen pronssikautista historiaa kasittelen omassa luvussaan,
ja Taidevalajia Suomessa -luku kasittelee taidevalun alkua Suomessa ja sen
uraauurtavia tekijoita, muun muassa Emil ja Arttu Halosta.

Historiallisen = osuuden  jalkeen  siirryn  kasittelemdan  nykyaikaista
pronssiveistoksen valmistusta seka pronssivalun eri vaiheita. Pronssivalu
tehdaan Tomi Sinisalon Taidevalimo Sinisalo Oy:ssa Sakylassa.

Tutkimus sisaltaa otteita tyopaivakirjastani, joka auttaa lukijga ymmartamaan
pronssivalun kaytannon toteutusta teknisen tiedon ohella.
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2 Pronssivalun historiaa

2.1 Kalkoliittinen kausi ja siirtyma pronssikauteen

Aikaa ennen pronssikautta kutsutaan kalkoliittiseksi kaudeksi eli kuparikaudeksi.
Kuparia louhittiin ja kaytettiin materiaalina tyokaluihin kuten kirveen teriin jo 8 500
eaa. ltalian Alpeilta Tirolin alueelta vuonna 1991 ldydetyn muumio Otzin
kirveentera oli kuparia. Otzin kuolinhetki on ajoitettu kalkoliittiselle kaudelle noin
3300 eaa. Otzin kuparisen kirveen varren radiohiiliajoitus on ajoitettu
varhaiskalkoliittiselle kaudelle ja teran metallin isotooppi puolestaan johtaa
metallin alkuperan Etela-Toscanaan ltaliaan. (Artioli ym. 2017, 1.)

Kalkoliittinen kausi on arkeologisessa mittakaavassa lyhyt ajanjakso kivikauden
ja pronssikauden valissa. Eri puolilla Lahi-itda, Euraasiaa ja Eurooppaa,
kivikauden ja kalkoliittisen kauden loppu seka pronssikauden alku maaritetaan
eri ajanjaksoille, jolloin pronssikaudesta eri alueilla voidaan puhua ainoastaan
tuhansien vuosien tarkkuudella.

Tutkimustulosten perusteella ensimmaiset tinapronssista valmistetut esineet
Euroopassa sijoittuvat nykyisen Serbian alueelle. Plo¢nikin arkeologisilta
kaivauksilta neoliittisen Vinc€a-kulttuurin aikaisista kerrostumista on |0ydetty
tieteellisia todisteita siita, ettd Euroopassa on ensimmaisend alettu valmistaa
pronssia kuparin ja tinan seoksesta. Kaivauksilta 16ytyneet kuparinsulatusuuni,
upokas ja kuparin tydstoon tarkoitetut tyokalut on ajoitettu aikaan 5 500 eaa. ja
tinapronssinen folion pala on ajoitettu aikaan 4 650 eaa. Tahan pohjautuu
varhaisin todiste tinapronssin kaytosta koko maailmassa. Tamanhetkisten
tutkimusten mukaan tinapronssi saapui Lahi-itaan vasta yli 1 500 vuotta
myohemmin, vaikka sumereita on aiemmin pidetty tinapronssin keksijoina, ja
Mesopotamiaa sen synnyinpaikkana. (Radivojevi¢ ym. 2013, 1-3.)

Plocnikin kaivauksilta |0ydetty kuparinsulatusuuni on ollut edistyksellista
teknologiaa. Kehittyneessa sulatusuunissa oli saviputkin toteutettuja
ilmanottoaukkoja, joissa oli satoja pienia reikia. Lisaksi oli savupiippu, jolla
varmistettiin, etta ilma kulkee uuniin ruokkimaan tulta vetaen sita piipun alapaasta
ja savun poistumisen piipun ylapaasta tyontekijoiden valitttmasta laheisyydesta
pois. liImavirran avulla mahdollistettiin riittavan korkea pronssin sulatuslampdatila.
Plo¢nikin metalliverstas oli noin 25 nelidmetrin kokoinen huone, jonka seinat ol
rakennettu savella paallystetystd puusta. Sulatusuuni oli sijoitettu verstaan
ulkopuolelle. Bulgariassa ja Kyproksella, joista tallaisia verstaita on myods
|Ooydetty, ei ollut savupiippuja, vaan ilmaa puhallettiin tulelle oljilla, jolloin
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tyontekija altistui kuumuudelle, hiilidioksidille ja muille ilman epapuhtauksille.
(Cvekic 2007.)

Itdisestd Serbiasta Karpaattien ja Balkanin maakunnasta on I6ydetty myods
Euroopan varhaisin kuparikaivos Rudna Glava. Metallurgian alku Serbian
alueella liittyy rikkaisiin kuparimalmiesiintymiin ja Balkanin keskiosien alue oli
luonnollinen syntysija varhaisen metallurgian kehittymiselle. Neoliittinen
maanviljelysvaestd 10ysi varhain alueen rikkaat kuparimalmiesiintymat, jotka
olivat monin paikoin Iahellda maanpintaa ja siten helposti saatavilla. (Antonovi¢
2009, 166.)

Varhaisimmissa pronssiesineissa oli kuparin sekaan opittu sulattamaan arseenia,
joka teki kuparista kovempaa. Myohemmin arseenin kayttd seosaineena vaihtui
tinaan. Kuparia louhittiin kalliosta, mutta arseenia tai tinaa ei saatu samoilta
louhoksilta. Virheiden ja onnistumisten kautta, metallisepat l6ysivat lopulta
toimivan pronssin kaavan: 10 % tinaa ja 90 % kuparia. Arseenin korvaaminen
tinalla mahdollisti esineiden uudelleen sulattamisen ja valamisen, koska
uudelleen sulatettaessa arseeni hoyrystyi seoksesta pois. Arseenipitoisen
kuparin toistuva sulattaminen vahensi vahitellen arseenipitoisuutta, ja johti siten
seoksen kdyhtymiseen. Tina antoi pronssille myos paremmat ominaisuudet kuin
arseeni, joten tinan kayttaminen seoksessa oli luonnollinen askel muinaisen
metallurgian kehityskaaressa. (Chen 2021, 187-188.)

2.2 Mesopotamialaista pronssitaidetta

Pronssivalun historian alkupiste Lahi-idassa ajoittuu n. 3000 eaa.
Mesopotamiaan (nyk. eteldinen Irak), jossa sumerilaiset oppivat valmistamaan
pronssia. Sumerilaiset kasityolaiset valmistivat pronssista tydkaluja, aseita,
rituaaliesineitd, veistoksia seka koruja. Sumereiden kasityotaidot muuttuivat
taidokkaammiksi varhaisten dynastioiden (Mesopotamian) kausilla (2 900-2 350
eaa.). Kasityolaiset ja taiteilijat valmistivat yha keraamisia seka kivisia veistoksia
ja esineita, mutta kuparista ja pronssista tuli vahitellen 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 elaimen muotoon. Ihmiset esitettiin
sotaisina. Poikkeuksena olivat alastomat ihmisvartalot, jotka yleensa liittyivat
uskonnollisiin menoihin tai rituaaleihin, tai saattoivat kuvata tarkeita henkildita
kuten pappeja, urheilijoita tai myyttisia sankareita (kuva 1) (Metropolitan museum
of art n.d.).
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Pronssi naytteli merkittavaa roolia sumerilaisessa taiteessa ja sitd kaytettiin
veistosten, kayttd- ja rituaaliesineiden, kuten erilaisten tydkalujen, astioiden,
uhrimaljojen ja suitsuketelineiden, materiaalina (kuva 2). Aseissa pronssi syrjaytti
muut materiaalit pronssin kovuuden ja helpon tyOstettdvyyden ansiosta
verrattuna kivityOkaluihin ja -aseisiin. Pronssista valmistettiin teraaseet, kuten
keihdan karjet, taistelukirveet ja tikarit. (Hansen 2017, 136-148.) Pronssia
kaytettiin Mesopotamiassa myos osana arkkitehtuuria. Palatsien, temppeleiden
ja muiden merkittavien rakennusten osia koristeltiin pronssiornamentein. Myos
kayttdesineet saivat ornamenttikoristelut valetusta pronssista.

Kuva 1. Sumerilainen pronssiveistos laatikkoa paansa paalla kantavasta
alastomasta miehesta. 2 900-2 600 eaa. Mesopotamia (Metropolitan museum
of art n.d.).
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Pronssi materiaalina oli taysin omaa luokkaansa. Se oli kestavaa, kaunista ja
valimomestarien kasissa siita voitiin valmistaa lahes mita vain. Teraaseissa sita
voitiin teroittaa yha uudelleen ja nuolenkarkiin se oli sopivan raskasta materiaalia.
Kiillotettuna pronssi hehkui kuin kulta, joten siita voitiin valmistaa kauniita ja
nayttavia koruja seka sotapaallikdiden kiiltdvia haarniskoja. (Elliot 2021, 59.)

Veistokset valmistettiin pronssista, joka kesti ulko-olosuhteita hyvin. Kuparin oma
vihertdva oksidikerros suojasi veistosta paahtavalta auringolta ja sateelta.
Varhain keksittin  myds valimotekniikka, jossa pronssisen veistoksen
seinamapaksuuden oli oltava ohut, jotta Iampdlaajenemisen aiheuttama
kutistuma ei pilaa veistoksen muotoa tai pintaa. Haviavan vahan tekniikka oli
kaytossa 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 ymparoiviin
sivilisaatioihin.  Pronssin  valmistukseen tahtaava kaivostoiminta aloitti
ensimmaisen globaalin kaupankaynnin aallon, ja jokainen vallitseva kulttuuri
halusi osansa tasta ihmeellisesta hehkuvasta materiaalista. Mesopotamialaisen
pronssiteollisuuden mittakaavaa ei tarkkaan tiedetd ja monimutkaista
kauppaverkostoa tinan, arseenin ja kuparin hankkimiseksi tutkitaan yha.
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Kuva 2. Kupariseoksesta valmistettu akselireikainen kirveen tai vasaran paa.
Koristeltu neljalla tyylitellylla kdarmeenpaalla. Akselin yldosaa reunustaa kaksi
elaimen paata, jotka ovat vasaran paasta poispain. Haviavan vahan
menetelma. 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 kaupankayntia.
Taito opittiin ympari maailman ja pronssikausi levisi eri ajanjaksoina eri maailman
osiin. Pronssin keksiminen ja suurten sivilisaatioiden synty ajoittuu esihistorian ja
varhaishistorian taitekohtaan, jolloin Mesopotamiassa ja Egyptissa syntyivat
ensimmaiset korkeakulttuurit ja kirjoitustaito.

Muinaisen pronssiteollisuuden mittakaavasta kertoo Uluburunin laivan hylky
nykyisen Turkin etelarannikolta, joka upposi lastinaan 10 000 kg kupariharkkoja
seka 1000 kg tinaa, siis materiaalit pronssin valmistukseen. Hylky on
ensimmaista 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 merkittavimmista kuparikaivoksista. (Elliot 2021,
78.) Osa lastina olleesta tinasta on peraisin nykyisessa Uzbekistanissa
sijaitsevasta MusSistonin kaivoksesta ja osa tinasta Kestelin kaivoksesta, joka
sijaitsee nykyisen Turkin alueella Taurusvuoristossa. Musistonin kaivoksesta
laivan lastauspaikkaan Haifaan on matkaa yli 3000 km, josta voidaan paatella
pronssiteollisuuden tyollistaneen useita eri tahoja kaivosteollisuudesta
kuljetusyrityksiin. Uluburunin hylyn lastina oli maailman suurin pronssikautinen
raaka-ainelasti, joka on koskaan |0ydetty: 10 tonnia kuparia ja 1000 kg tinaa, joka
riittda valmistamaan 11 tonnia korkealaatuista pronssia. Jos se ei olisi uponnut
mereen, metalli olisi riittanyt 5000 pronssikautisen sotilaan varustamiseen
pronssimiekoin. (Powell-Yener 2022, 1.)

Vallitsevan tutkimustiedon valossa kuitenkaan tarkkaa kuvaa pronssin
syntyhetkesta tai paikasta ei ole. Tutkimukset jatkuvat, ja arkeologiset 10ydot seka
tieteelliset tutkimukset kirjoittavat historiaa jatkuvasti uudelleen. Pronssin ollessa
hyvin sailyva materiaali, saadaan muinaisista kulttuureista edelleen paljon tietoa.
Se kestdd maan alle haudattuna, tai meren pohjassa vahintaankin useita
tuhansia vuosia. Arkeologisissa |0ydoissa, joissa lahes kaikki muu orgaaninen
materiaali on tuhoutunut, pronssisesta esineistosta saadaan tarkeaa
tutkimuksellista tietoa muinaisten kulttuurien tavoista ja uskonnoista. Myods
Skandinavian ja Fennoskandian alueelta on Idydetty Iukemattomia
pronssikautisia esineita, kuten pronssiin valettu Viksgn kypara ajalta 1000 eaa.,
joka ldydettiin Tanskasta Brans Mosesta, Viksgsta (kuva 3).
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Kuva 3. Viksgn kypara. 1 000 eaa. Tanska (Nationalmuseet, National museum
of Denmark).

2.4 Pronssikausi Suomen alueella 1 700-500 eaa.

Pronssikausi jaetaan Suomessa kahteen eri vyohykkeeseen: lantinen
pronssikausi ja itainen varhaismetallikausi. Suomen rannikkoseutu ja lantiset
vyOhykkeet olivat Skandinavian vaikutuksen alla, kun taas itdisen ja keskisen
Suomen alueelle pronssin valmistuksen taito ja materiaali saapui idasta.
Itaisessa Suomessa kuparia myos louhittiin, ja Suomussalmen alueelta on
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|0ydetty kalkoliittisen ajan kuparista taottua ja valettua esineistdoa. Esineiston
muotokieli jakautuu myos kahtia. Lannessa I0ydokset ovat tyypillista
Skandinaavisen elainornamentiikan vaikutusta ja yleisesti tuontitavaraa, kun taas
idassa valmistetut ja mahdolliset tuontiesineet ovat itaistd muotokieltd. Suomen
alueen pronssikulttuuri kehittyi sisdmaassa itsenaisemmaksi kuin rannikolla.
Lukuisat muottiloydot osoittavat, ettda etenkin Suomen alueen pohjoisosissa
harjoitettiin pronssin valamista. (Museovirasto n.d.)

Suomen alueella vallitsi oma kulttuurinsa, mutta koska alue oli kahden eri
vaikutuspiirin risteyskohdassa, |0ydetty esineisto ei ole yhtenaista. Tyypillisimpia
pronssikautisia |O0ydoksia ovat erilaiset pronssiset kirveet. Pronssikirveista
vanhimmat ovat kapeateraisia olkakirveita, joissa on levea kohoreunainen ruoto.
Ruodon avulla olkakirves oli kiinnitetty varteen. Myohemmin tulivat kayttéon
putkikirveet, joiden onttoon hamaraan varsi kiinnitettiin kuten nykykirveisiinkin.
Rannikon pronssikautisista roykkiohaudoista on inventoitu erilaista esineistoa
kuten partaveitsia, pinsetteja, miekkoja, solkia, seka ranne- ja kaulakoruja.
Yleisimpia koruja olivat haransilmakuvioidut rannerenkaat, ja niin sanotut
silmalasisoljet, joiden muoto muistuttaa silmalaseja. Pronssiset miekat, tikarit ja
keihaat olivat kaytdssa, mutta ne eivat viela olleet kovin yleisia. (Museovirasto
n.d.)

Viimeistaan rautakaudelle siirryttaessa, itaisten suomalais-ugrilaisten heimojen
vaikutus nakyi Suomen alueella, josta nakyvia jalkia on permilaisen kulttuurin
kuvakieli pronssiesineldydoksissa. Permildista muotokieltd on havaittu useista
Suomesta l6ydetyista koruista. Yksi vahvimmin permilaiseen kulttuuriin viittaava
lI0ydds on Pirkanmaan Juupajoelta 16ydetty pronssiin valettu kaulakoru, jossa
kolmet ihmisen kasvot sulautuvat kolmipaiseksi linnuksi, mahdollisesti kotkaksi.
Koru on vahingoittunut, mutta siita voidaan paatella, millainen se on ehjana ollut.
(Kuva 4) (Autio 2000, 197.)
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Kuva 4. Permilaista muotokielta oleva pronssinen koru. Loydetty 1910
Juupajoelta, Suomesta. Suomen Kansallismuseo (Autio 2000).

2.5 Pronssikauden loppu

Raudan keksimisen myota pronssin kayttd tyokaluissa ja aseissa vaihtui
vahitellen rautaan, mutta kuparin ja pronssin suosio on silti jatkunut tahan
paivaan saakka taiteessa, astioissa, koruissa sekd muissa Yylellisyys- ja
rituaaliesineissa. Esihistoriallisesta ajasta lahtien pronssiesineiden valmistus ja
valuprosessi ovat pysyneet lahes muuttumattomana. Tekniikkana kaytetaan yha
esihistoriallisen ajan keksintdja kuten hiekkavalua, avovalua seka haviavan
vahan tekniikkaa. Valimotyokalut ovat teollisena aikakautena uudistuneet ja
tydmenetelmat helpottuneet, mutta prosessi pohjautuu edelleen muinaisiin
menetelmiin. Uudistuneita tydomenetelmia ovat mm. tulen hallinta odljy- ja
kaasupolttimilla, seka hydraulisten nostinten kaytto.
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Nykyajan valimoammattilainen pystyisi kuitenkin lyhyen perehdytyksen jalkeen
mukautumaan helposti 5 000 vuotta vanhoihin tydomenetelmiin, ja tuottamaan
kelvollista valujalkea 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 myota valamaan tarve-esineiden lisaksi taide- ja
rituaaliesineita. Lahes jokaisessa maailmankolkassa minne pronssi I0ysi tiensa,
aloitettiin  taide-esineiden  valmistus. Primitiivisissa metsastaja-kerailija-
kulttuureissa taide-esineet nayttelivat usein rituaaliesineiden roolia, jolloin taide
linkittyi vahvasti uskontoon ja jumalkuvan palvontaan. Samoin kuin
paimentolaiskulttuureissa, taide-esineet tehtiin pieniksi monestakin syysta:
olosuhteet eivat mahdollistaneet suurien taide-esineiden valmistusta, eika
monumentteja kannattanut tehda, silla elama ja asumukset liikkuivat ihmisten
mukana alueilta toisille. Suuremmat taide-esineet otettiin kayttéén vasta, kun
ihminen pysahtyi paikoilleen viljelemdan maata, jolloin syntyi kaupunkeja ja
asutuskeskuksia. Nailla alueilla vallitseva uskonto ja uskomuskulttuuri maaritti
usein taiteen aiheen ja muotokielen.

Kulttuurit  ympari maailman suosivat jumalhahmoinaan animistisesta
uskontokasityksesta kehittynytta ihmisen ja elaimen liittoa. Usein jumalkuvat
esittivat yhteen sulautunutta inmista ja elainta, kuten Mesopotamian ihmispaiset,
siivekkaat ja sarvipaiset taruolennot (Aruz & Wallenfels 2003, 5-6), seka Egyptin
lintupainen Ra-auringonjumala ja sakaalinpainen Anubis-kuolemanjumala.
Egyptin lahes kaikki jumalat edustivat elainhahmoon sulautunutta ihmista.
Kreikan taruolennoista muun muassa Minotauros esitti puoliksi ihmista, puoliksi
harkad. Suomalais-ugrilaisiin kansoihin kuuluvassa permildisessa 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 tahan
aikaan, vaan se muuttui ja unohtui monin paikoin. Korkeakulttuureita tuhoutui,
uudet uskonnot ottivat jalansijaa syrjaisimmissakin heimoissa ja uuden ajan
kulttuuri katkaisi perimatiedon ja taidon. Vanhoja jumalankuvia tuhottiin
uskonpuhdistusten yhteydessa ja uusien teko oli kiellettya. Monet taide-esineet
sulatettiin uudelleen kayttdesineiksi tai palvelemaan uusia jumalia. Museoihin on
kuitenkin talletettu arvokasta tietoa pronssivalun historiasta, ja taideaarteita on
sailynyt myos varhaishistorialliselta ajalta.
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2.6.1 Renessanssin kuvanveistajia

Italiassa renessanssin aikaan 1400-1500-luvuilla kuvanveisto ja sen
valumenetelmat kokivat uuden murroksen. Varhaisrenessanssin paakaupunkina
toimi Firenze, mutta 1500-luvulle siirryttaessa taidemaailman keskuksena toimi
Rooma. Donato di Niccold di Betto Bardi, eli tunnetummin Donatello (1386—1466)
oli varhaisen renessanssin ajan tarkeimpia kuvanveistgjia, ja han vaikutti
erityisesti Firenzessa. Hanen pronssiin valetuista mestariteoksistaan on sailynyt
tahan paivaan mm. David (1440) ja Gattamelata (1453). Donatellon tyot, kuten
muutkin renessanssin aikaiset veistokset ovat tehty haviavan vahan tekniikalla,
jossa yleensa savesta muovailtu veistos muotitetaan ja valetaan vahaan.
Veistoksen vahaseinaman paksuus vastaa tulevan pronssiveistoksen seinaman
paksuutta. Vahaveistos muotitetaan ja muotit poltetaan uunissa, jotta vaha sulaa
ja palaa pois muotista. Taman jalkeen muotista havinneen vahan muodostama
tyhja tila eli negatiivi, korvataan sulalla pronssilla. Tata prosessia kutsutaan
termilla cire perdue eli haviavan vahan menetelma, toiselta nimeltaan taidevalu.

Muita kuuluisia renessanssin ajan kuvanveistajia 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 paan kanssa) valmistui ajanjaksolla
1545-1554, ja on yha esilla Firenzessa Piazza della Signoria-aukiolla, jonne
tuhannet matkailijat vuosittain saapuvat katsomaan sita. Vaikka veistoksen
luomishetkella pronssia ei ollut kaytetty lahes puoleen vuosisataan
monumentaaliseen taideteokseen, Cellini teki tietoisen paatdksen tydskennella
pronssin kanssa, koska koki sulan metallin kayton antavan veistokselle elaman
veren "sangue vitale”. Medusan irti leikatusta paasta vuotavan veren kuvauksen
Cellini uskoi olevan mahdollista toteuttaa ainoastaan pronssin avulla. Cellini
ajatteli sulan metallin kayton veistoksissa linkittyvan maapallon “vereen” ja
"verisuoniin”, eli sulaan laavaan maan uumenissa. Cellini oli itse koko
valuprosessissa mukana ja aikakauden mukaisesti metallin seostus- ja
valuprosessiin kuuluivat merkittavana osana erilaiset alkemistit ja mystikot. (Cole
1999, 215-235.) Perseus Medusan paan kanssa on renessanssiajan yksi
merkittavimmista pronssitaiteen veistoksista, jonka valu- ja viimeistelyjalki on
taydellisyytta hipovaa (kuva 5).
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Kuva 5. Perseus Medusan paan kanssa. Benvenuto Cellini. Pronssiveistos
1554. Firenze, Italia (Kantanen 2022).
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2.6.2 Taidevalajia Suomessa

"Niin, ja kiitos niisté hyvistd neuvoista pronssin suhteen. Eihédn ne vield niin
hyvié tulleet kun olisi toivonut. Konttiukko se jotenkin ménettelisi, mutta
kynttelijalka taas on kovin huono ja sen ne ostivat arpajaisiinkin. Valoimme
ensin kovasti susia konttiukosta mutta viimein se tuli, taitaa olla yhdeksés. Se
oli jo niin l&hella néyttelya ettei ollut aikaa enéé paljo patineerailla, kunhan sai
védhéan jotakin véria. Yksi asia se antoi kovasti péén vaivaa, enkd miné tieda
vielédkédén miksi tédysinéisiksi valettujen kuvain pinta ik&&n kuin repeilee.
Néayttaé kuin kuumuus puhkaseisi pinnan ulos tullessaan..”

Eemil Halosen kirje Emil Wikstromille Lapinlahdelta 8.12.1905 (Kettunen
2001,121) kuvaa taidevalun kankeaa alkua Suomessa. Eemil Halosen ja veljensa
Arttu Halosen palo kuvanveistoon ja pronssin valamiseen oli kova, ja
ensimmaiset oppinsa Eemil sai Pariisissa opiskelunsa aikana. Emil ei kuitenkaan
ollut asiaan kovin perehtynyt, ja veljelleen Artulle annettu oppi oli usein
harhaanjohtavaa. (Kettunen 2001, 119.) Kirjeessaan Emil Wikstromille, Eemil
Halonen kuvaili tayteen valetun veistoksen pinnan rikkoutumista. Kyseinen ilmio
tiedetaan johtuvan metallin lampolaajenemisen aiheuttamasta kutistumisesta
ammattitermilla imu. Talloin veistoksen pinta jaahtyy nopeammin kuin sen kuuma
sisus, ja kuuman sisuksen mydhempi kutistuminen ”"imee” pinnan sisaansa
rikkoen sen. Tasta syysta yli neljan sentin paksuiset veistokset valetaan yleensa
ontoiksi. Talla estetdaan lampdlaajenemisen aiheuttama kutistuminen ja sen
aiheuttama veistoksen pinnan rikkoutuminen. Lapinlahdelle vuonna 1905 tama
tieto ei ollut viela saapunut, vaan Haloset oppivat asian omien virheiden, seka
mahdollisesti muualta myohemmin saadun opin kautta.

Artulla oli metallialan tutkinto Itd-Suomen kasitydkoulusta, jossa han opiskeli
paaaineena kuparin pakotusta. Arttu Halonen oli veljeksista se, joka otti pronssin
valamisen ja taidevalun opiskelun tehtavakseen. Arttu ja Eemil saivat kirjeitse
apua Emil Wikstromilta, joka pystyi valamaan omia veistoksiaan pronssiin
Visavuoren ateljeessaan. Wikstrom valoi ainoastaan omia toitaan, eika ottanut
muiden veistoksia valettavakseen. Viela 1900-luvun alussa veistokset oli
lahetettava ulkomaille valettavaksi ja Eemil kannusti veljeansa Arttua
opiskelemaan valantaa ja aloittamaan kaupallisen taidevalimotoiminnan
Suomessa. (Kettunen 2001, 119.)

Vuonna 1908 Eemil Halonen piti ensimmaisen yksityisnayttelynsa Ateneumissa.
Nayttelyluettelon mukaan kaikki pronssiveistokset oli valanut "taiteilijan veli Arttu
Halonen”. Arttu oli tuolloin 23-vuotias. Taitojen ja nayttdjen karttuessa Arttu
valittiin opiskelemaan Taideteolliseen keskuskouluun Helsinkiin vuosiksi 1907—
1909, ja han paasi matkustamaan stipendin turvin ulkomaille vuosina 1909-1911.
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Tukholmassa ja Pariisissa Arttu opiskeli pronssivalutekniikkaa paikallisilla
valimoilla. Tietoa ei jaettu mielellaan, mutta kuvanveistajana Arttu paasi
valimoihin sisaan. Arttu paasi nakemaan valuprosessin eri vaiheita ja sai jo
kokemusta omaavana oppinsa tarkkailemalla. (Kettunen 2001, 121-126.)

Useiden haastavien elamanvaiheiden jalkeen Arttu Halonen valoi Lapinlahden
valimollaan monia tunnetuksi tulleita julkisia veistoksia, kuten Kolme seppaa -
patsaan teoksen mukaan nimetylle aukiolle ja Jussi Mantysen Hirvi -patsaan
Luonnontieteellisen museon eteen Helsinkiin. Arttu kehittyi vahitellen Suomen
tarkeimmaksi ja tyoteliaimmaksi taidevalajaksi virheiden, erehdysten ja
onnistumisten kautta.

Kolmen sepan valutyot kestivat kahdeksan kuukautta ja ilmoitettiin
valmistuneeksi vuonna 1932 saatekirjeella:

Pyynnésté todistamme etté Arttu Halosen taidevalimossa Lapinlahdella on
kolme yliluonnollista kokoa olevaa "Seppé” 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 elaa yha
Suomessa vahvana (Kettunen 2001, 129). Halosen taidevalimolla oppinsa
saaneiden ja heidan oppilaidensa valimoja on Lapinlahdella edelleen, ja sielta
taidevalimotoiminta on levinnyt muun muassa Helsinkiin Herttoniemen
taidevalimoon seka Sakylaan, jossa sijaitsee Lapinlahdella oppinsa saaneen
Tomi Sinisalon Taidevalimo Sinisalo Oy.
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Kuva 6. Ryhma lapinlahtelaisia valureita syksylla 1932 valmistuneen Kolme
seppaa -teoksen aarella. Arttu Halonen keskella istumassa (Halosten
museosaatio).
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3 Pronssiveistoksen valmistus nykypaivana

3.1 Veistoksen valmistelu

Kaikki alkaa savesta. Hankin savea 120 kiloa veistoksen muovailua varten.
Kirjasin aloituksen tyopaivakirjaani seuraavasti:

Olen mielesséni suunnitellut figuratiivisen veistoksen asennon, ja ottanut
kuvia eldvésta mallista. Kéytén nykyaikaista teknologiaa apunani
veistotybssé. Tabletillani on ohjelma, jossa voin muutella 3D mallia
haluamallani tavalla ldhes jokaista nivelta erikseen liikuttamalla. Voin
muuttaa lihasten kokoa, valoa ja varjoja. Pystyn ottamaan mallilta esiin
lihaskaavion, jossa néen lihasten kiinnityskohdat ja muodot. Téméa apu
mullistaa perinteisen veistotydn, eikd minun tarvitse tyoéskennellé elédvan
mallin kanssa koko veistoprosessia tai ulkomuistista koittaa veistaéa lihaksia
Ja nivelia paikoilleen. Kéytédn myds olennaisena osana veistotyota elédvésta
mallista ottamiani valokuvia.

(Tydpaivakirjasta 20.3.2023.)

Aloitan kokoamalla veistosrungon levysta, puusta seka verkosta. Kaytan tassa
tyossa tayteaineena uretaania estaakseni ison savimassan painon aiheuttaman
kuljetus- ja siirto-ongelman, seka veistoksen kaantelemisesta aiheutuvan
rikkoutumisen. Uretaanin paalle alan muotoilemaan veistosta, suosta nousevaa
miesta. (Kuva 7.)
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Kuva 7. Keskenerainen saviveistos (Kantanen 2023).

Olen sopinut Taidevalimo Sinisalon kanssa yhteistydsta pronssiveistoksen
valmistuksessa. Tomi Sinisalo lupautui opettamaan tydén edetessa minulle
suurien pronssiveistosten muotitus- ja valuprosessia osana veistoksen
valmistamista. Valmistan savesta veistoksen, joka valetaan pronssiin Sakylassa,
Taidevalimo Sinisalo Oy:n valimossa. Olen itse mukana jokaisessa tydvaiheessa
muotitus ja pronssivalu mukaan lukien.
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Sinisalo valaa yhtena Suomen isoista valimoista suurimmat monumentit, seka
huoltaa vanhoja julkisia ja yksityisia veistoksia. Valimotydskentely Sinisalon
valimolla pohjautuu historiallisiin menetelmiin. Prosessi ja kaytetyt materiaalit
ovat paaosin samoja kuin renessanssin aikana, mutta modernit tyokalut
helpottavat ja nopeuttavat tyota. Suuret veistokset valetaan osissa, ja hitsataan
jalkeenpain kaasulla tai Mig-hitsauskoneella toisiinsa kiinni. Historiallisissa
valumenetelmissa veistoksen eri osien liitossaumat olivat usein kylmasaumoja,
jolloin sula pronssi tarttui kiinni jo valettuun ja jahmettyneeseen pronssiin
(Sinisalo 2023). Historiasta tunnetaan myds Mesopotamiasta oleva tapa liittda
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 tyd helpottuu. Painavia valumuotteja voidaan kasitella erikseen, eika
suuren monumentin muottia tarvitse valmistaa yhtena kappaleena. Valetut
kappaleet hitsataan yhteen, ja hitsaussauma hukutetaan veistojalkeen erilaisin
tydkaluin. Pronssiveistoksen ja hitsaussauman viimeistelyyn kaytettavia tyokaluja
ovat muun muassa kulma- ja suorahiomakone, hiomalaikat, metalliviilat,
punsselit eli lyontituurat, seka erilaiset metalli- ja messinkiharjat. Valimotydssa
koetetaan havittaa valun aiheuttamat virheet, ja tehda pronssisesta veistoksesta
taysin samanlainen kuin alkuperainen veistos. Pronssiveistoksen viimeistelytyota
kutsutaan siseléinniksi. Useat nykytaiteilijat kuitenkin haluavat pronssivalun jaljen
nakyvan tyossaan ja pitavat valuvirheitd seka viimeistelemattomyytta osana
taideteoksen lopullista toteutusta.

3.2 Veistotyo

Savi on pehmeéa ja kuohkeaa sormien vélisséa ja muokkautuu hyvin. Samottia
tdssé espanjalaisessa ruskeassa savessa on 40 % ja karkeus on 0—0,5 mm,
Joka tekee siitéd erinomaisen ja tukevan materiaalin rakentaa isoja veistoksia.
Muovailen ensin suuret muodot; torson, jalat, hartiat, késivarret. Tuen
veistoksen taustaosan verkolla, jotta voin levittdéd saven pystysuoralle
seinédmélle ilman, ettd minun tarvitsee peldtd saven murtumista ja irtoamista.
Keskityn torsoon ensin. Rintalihaksiin, vatsaan ja solisluihin, jotka maérittavéat
veistoksen tulevan dynamiikan. Kiinnitén veistokseen tukirautoja tukemaan
tulevia kasia ja pééta.

(Tybpéivékirjasta 15.4.2023.)
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Klassisessa kuvanveistossa savi on tarked materiaali. Savesta on muokattu
tunnetuimmat historialliset veistokset ja mestarity6t. Toisenlaisena esimerkkina
toimi Islannin kansallistaiteilijana tunnettu Einar Jonsson (1874—1954), joka veisti
veistoksensa suoraan kipsiin. Suoraa tietoa ei ole, miksi Jénsson teki niin, mutta
se saattoi johtua kipsin pitkasta tyostettavyysajasta kuivuvaan ja halkeilevaan
saveen verrattuna. Syy saattoi olla myds Islannin maaperassa, josta
muovailtavaa savea ei 10ydy helposti. Hanen useat kipsitydnsa muotitettiin, ja
valettiin myohemmin pronssiin. Jonsson jatti pronssiin valetuilla veistoksillaan
merkittavan jaljen Islannin taidehistoriaan ja loi lukuisia tarkeita teoksia, jotka
kuvaavat mytologiaa, historiaa ja yhteiskunnallisia aiheita.

Saviveistoksen jalkeinen tydstd on jaanyt paaasiassa valimoiden tehtavaksi,
taiteilijan itsensa toimiessa sivustaseuraajana, ja korkeintaan patinoinnin
viimeistelijana. Historiassa tunnetaan kuitenkin useita taiteilijoita, jotka ovat
valaneet omat veistoksensa pronssiin. Suomessa uraauurtavalla kuvanveistajalla
Taru Mantysella on pitka historia omista pronssivaluista. Mantynen on valanut
lukuisia julkisia veistoksia Suomessa itse omalla valimollaan. (Halmetoja 2019,
98-103.)

Veistos alkaa eldéd kéasissédni. Sille muodostuu péé, kddet ja jalkaterét,
viimeisend kdmmenselét ja sormet. Pddhdn muodostuu kasvot, ja veistos
alkaa saada sielun. Rintaan piirrén veneen, samanlaisen kuin pronssikautiset
ihmiset piirsivét kallioon. Veistos on heijastus menneisyydesté, muinaisuuden
mustasta suosta noussut mies. Valmistelen veistoksen ja ateljeetilan
muotitusta varten. (Kuva 8.)

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

3.3 Veistoksen muotitus

Perinteisesti veistos muotitetaan kipsilla. Kipsista rakennetaan useita eri muotin
osia veistoksen ymparille siten, ettd muotti irtoaa veistoksesta mahdollisimman
hyvin. Veistoksen pinnan tulee muotin kohdalla olla mahdollisimman pééstéava.
Paastavyydella tarkoitetaan sita, etta veistoksen muotitettavassa kohdassa tulee
olla mahdollisimman vahan negatiivisia muotoja, jotta muotti irtoaa veistoksen
pinnasta veistosta tai muottia rikkomatta. Muotitusvaiheessa muotin eri osat
eritellaan sihnoilla, eli savesta kaulituilla levyilla, ja kipsisauma sivellaan oljylla,
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 vahiten paastaviin veistoksen osiin kaytetdan
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apuna hammaslaakarin 2-komponentti muottimassaa, joka painetaan Kkiinni
veistokseen tehden siitd osan muottikokonaisuutta. (Sinisalo 2023.) (Kuva 9.)

Kuva 9. Tomi Sinisalo muotitustydssa (Kantanen 2023).

Muotin valmistuttua, osat irrotetaan veistoksesta, ja muottikokonaisuus kootaan
jalleen yhteen.

Veistos, jota viikkoja tydstin, makaa nyt rikkindisend roskalavalla. Tuntien,
péivien ja viikkojen tyd hyléttyna. Toisintuuko tyé muoteista, onko muotitus
onnistunut? Taméa jannittdva hetki uuden &érelld kuuluu kuvanveistéjan
tybhén. Koitan rauhoittaa itseni.

(Tybpaivékirjasta 22.7.2023.)
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3.4 Haviavan vahan tekniikka

Muotin sisapintaan sivelladan 80-90 celsiusasteen punavaha. Ensimmaisen
kerroksen on oltava kuumempaa kuin seuraavien kerrosten. Kuumempi vaha
toisintaa pinnan paremmin kuin viileampi. Ensimmaisen kerroksen jaahdyttya
sivellaan pintaan noin 70 celsiusasteen punavahaa siten, ettd punavahan
paksuus on noin 5 mm. (Kuva 10.) (Sinisalo 2023.)

Nykyaikainen teollinen vaha on nykypronssivalussa korvannut
muinaistekniikassa kaytetyn mehilaisvahan. Nykyinen haviavan vahan tekniikka
suosii halvempaa ja helposti saatavilla olevaa punavahaa mehildisvahan ollessa
huomattavasti kallimpaa ja vaikeammin saatavaa.

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

Sivelen Taidevalimo QOY:n tydntekijgn Hanna Makkosen kanssa punavahaa
muotin pintaan. Tomi Sinisalo neuvoo minua tyéssa. Vahan lampétilan on
oltava tarkka ja sivelyn reipasta. Vaha ei saa hyytyé liian kankeaksi lampdtilan
Jjééhtyessa. Vahaseindmén ollessa noin 5 mm paksu, juotan Makkosen
kanssa kolvilla ja kuumennetulla raudalla vahaan kiinni tympléat, juoksut,
ilmakanavat ja ratin (Kuva 11).

(Tybpéivékirjasta 22.7.2023.)
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Kuva 11. Juoksujen ja tymplien kiinnittaminen juottamalla. Estolevyt ovat
kiinnitettyina paikalleen. Kuvassa taidevalaja, kuvanveistaja (KuM) Hanna
Makkonen (Kantanen 2023).

Tymplat ovat punavahasta muovailtuja kiilamaisia palikoita, joilla juoksut
kiinnitetdan veistokseen. Juoksut ovat punavahasta valettuja valukanavia, joita
mydden sula pronssi juoksee tymplien kautta veistokseen. Rafti on vahasta
valettu kuppi, johon pronssivaluvaiheessa sula pronssi ohjataan muottiin sisaan.
lImakanavat estavat ilmakuplien ja ilmataskujen muodostumisen muottiin sisalle
pronssivalun yhteydessa. limakanavat ovat punavahasta valettuja pilleja, jotka
ovat ohuempia kuin juoksut. (Sinisalo 2023.)

Aiemmat kipsimuotit irrotetaan vahasta, jonka jalkeen vahaan valettu veistos
retusoidaan. Retusoinnissa kipsimuottien saumojen ja ilmakuplien aiheuttamat
virheet korjataan. Tassa 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  kiinnitetdan  valutekniikka. Valutekniikka pitad sisallaan
kaasunpoistoholkit, keernanaulat ja estolevyt. Kaasunpoistoholkit paastavat
pronssivalun yhteydessa muotin sisalle muodostuvat kaasut ulos muotista.
Keernanaulat pitavat veistoksen sisa- ja ulkopuolista muottia toisissaan kiinni, ja
kulkevat veistoksen veistopinnan lapi. Estolevyt ovat teraksesta leikattuja n.10 x
10 cm:n levyja, jotka ovat hitsattuina valupinnan lapi kulkevaan terastankoon
kiinni kummallakin puolella veistosta. Estolevyt estavat muotin rikkoutumisen ja
valun epaonnistumisen pronssivalun aiheuttaman paineen takia. (Sinisalo 2023.)
(Kuva 11.)

Valutekniikan asennuksen jalkeen vahavaiheessa oleva veistos muotitetaan
uudelleen (kuva 13). Vaha pestaan saippuavedelld, ja vahataan vahaliuoksella
pintajannityksen poistamiseksi. Taman jalkeen se sivellaan ja rapataan
muottimassalla. Ensimmainen sivelykerros tehdaan ldysalla muottimassavellilla,
jolla saadaan tarkka toisinto valupinnasta. Seuraavat kerrokset rapataan
paksummalla muottimassalla. Muottimassa on sekoitus tiilimurskaa, kipsia ja
ruukkia. Ruukki on murskattua vanhaa muottimassaa, jota on kaytetty
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pronssivalumuoteissa jo aiemmin. Veistos rapataan haluttuun muottipaksuuteen
saakka, vahintaan 5 cm paksuksi. Rappauksen valiin asennetaan rappauksen
yhteydessa kanaverkko, estamaan muottia halkeamasta polton ja valun
yhteydessa. (Sinisalo 2023.)

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

3.5 Muotin polttaminen ja vahan haviaminen

Muotit sijoitetaan sisalle uuniin, joka on vuorattu tulenkestavilla materiaaleilla
kuten tulitiililld ja tulenkestavalla eristevillalla (kuva 14). Uuni lammitetaan
nostaen lampo hitaasti 700 celsius-asteeseen. Muottien polttoaika on oltava
pitka, eika uunin lampbda saa nostaa liian nopeasti muottien halkeamisen
minimoimiseksi. Uuni esilammitetdan uunin seindssa olevan lammitysreian
kautta nestekaasupolttimella. Uunin ja muottien varsinainen lammitys ja poltto
tapahtuu Taidevalimo Sinisalo Oy:n valimolla dljypolttimella. Muottien polttoa ja
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lampotilaa tarkkaillaan muottien koosta ja maarasta riippuen jopa useita
vuorokausia. (Sinisalo 2023.)

Kuumuuden ansiosta muottien sisalla oleva vaha palaa pois. Nain muotin sisalle
muodostuu tyhja tila, joka myohemmin korvataan sulalla pronssilla. Vahaliekkia
tarkkaillaan eri valimoilla eri menetelmin, kuten arvioimalla silmamaaraisesti
polttoreian kautta liekkia, jonka vahan palaminen aiheuttaa, tai jossain
tapauksissa uunin savunpoistoputken kautta haistamalla, haiseeko palava vaha
yha. Muotinpolttoprosessi on intuitiivista ja perustuu vaiston seka kokemuksen
opettamaan kaytantdon. Vahaa ei saa jaada muottiin sisaan, jotta valu onnistuisi.

B

Kuva 14. Muottien sijoitus muotinpolttouuniin (Kantanen 2023).

Muotinpolton ja uunin hitaan jaahtymisen jalkeen muotit sijoitetaan varoen
valupaikalle. Poltetut ja kypsat muotit ovat erittain hauraita, ja pienikin kolahdus
voi aiheuttaa muotin rikkoontumisen, ja koko prosessin aloittamisen uudelleen
vahavaiheesta lahtien. Muotin koon mukaan muotti vahvistetaan kipsiin kastetulla
juuttikankaalla ja sijoitetaan valukehé&én, joka tiivistetdan kostealla hiekalla.
Valukeha on metallista valmistettu tukikeha, johon junttaamalla tiivistetty ja
kostutettu hiekka tukee muottia pronssivalun yhteydessa ja estada muotin
halkeamisen valun aiheuttaman paineen vuoksi. Joissain tapauksissa muotti
eristetaan muovikelmulla ennen valukehaan asettamista, jotta muotti ei imisi
itseensa tiivistyshiekan kosteutta ja nain ollen pilaisi valua kostean muotin takia.
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Valukehia on valimoilla eri muotoisia ja eri kokoisia erilaisille muoteille.
Junttaamiseen kaytetaan junttaustydkalua, metallista keppia, jonka paassa on
metallinen palikka. Hiekka tiivistetaan junttaamalla hiekkaa ohuin kerroksin aina
muotin ylareunaan saakka. (Kuva 15.)

Kuva 15. Muotit valukehissa tiivistettyna juntatulla hiekalla valmiina

pronssivalua varten. lImakanavat on tukittu pronssilevyilla estamaan sulan
pronssin valumisen ilmakanavien kautta muottiin (Kantanen 2023).

3.6 Pronssivalu

Pronssi sulatetaan masuunissa. Masuuni on uuni, joka lammitetaan
Oljypolttimella. Sulatettava pronssi asetetaan upokkaaseen, joka on yleensa
grafiitista valmistettu tulenkestava astia. Upokas asetetaan masuunin keskelle
siten, etta Oljypolttimen liekki kuumentaa upokkaan ja sen sisalla olevan
sulatettavan pronssin. Upokkaita on eri kokoisia erilaisiin kayttdtarkoituksiin, 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 lisdys masuunissa olevaan upokkaaseen
(Kantanen 2023).

Pronssin sulatus tapahtuu hitaasti. Sinisalo laittaa uunin pé&élle
esilampidméaén. Upokkaassa on jo pronssia, télla kertaa kierrétyspronssia, eli
tinapronssista valettuja vanhoja vesipumppuja ja niiden eri osia. Sulatettava
pronssi laitetaan masuunin péélle esildampidgmaén ja pronssia lisétdan
upokkaaseen pikkuhiljaa. Sulatettavassa pronssissa ei saa olla kosteutta
upokkaaseen mentédessd, muuten se aiheuttaa rédjdhdyksen. Olen kokenut
sen omalla valimollani kahdenkymmenen kilon upokkaassa, enké halua kokea
sitd kahdensadan kilon upokkaassa. Pronssia lisétéddn upokkaaseen
masuunin kannessa Sijaitsevasta aukosta sitd mukaa kun aiemmin sulaneen
pronssin pinta laskee. Prosessin kulkua arvioidaan silmémaéréaisesti.

(Tyépéivékirjasta 7.9.2023.)

Kun riittdva maara pronssia on sulanut upokkaaseen, tarkistetaan Sinisalon
valimolla sulan metallin [ampdétila. Lampomittari kastetaan booraksiin, jotta anturi
ei rikkoudu sulaan metalliin kastettaessa. Pronssin ihanne lampdtila tassa
vaiheessa on 1140 celsiusastetta. (Sinisalo 2023.) Pronssin ollessa sulaa, ja
oikean lampdista, poistetaan masuunista kansi, ja masuuni nostetaan
hydraulisella nostimella pois upokkaan ymparilta. (Kuva 17.)
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Kuva 17. Upokkaan siirto hydraulisella nostimella (Kantanen 2023).

Upokas hehkuu punaisena ja savuaa hémérdsséd valimossa. Koko
veistoprosessi kulminoituu tdhdn hetkeen. Toimin Sinisalon ohjeiden
mukaisesti. Otan nostimeen asetetun koukun, nostan sen upokashaarukkaan,
jolla upokas nostetaan ilmaan. Vedelld kostutettu vanha sarkatakki painaa
paélléni ja suojavarusteidenkin 1dpi kuumuus tuntuu iholla polttavana.
Nostamme upokkaan ilmaan, ja kallistan upokasta niin, ett4d Sinisalo saa
kuonattua sen valimon lattialle.

(Tyépéivékirjasta 7.9.2023.)

Kuonaus tarkoittaa pronssin sisaltamien epapuhtauksien poistoa sulan metallin
pinnalta. Epapuhtauden nousevat pintaan ja kuonauskauhalla ne kaavitaan
valimon lattialle hiekan paalle. Taman jalkeen pronssi on valmis valettavaksi.
(Kuva 18.)
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Kuva 18. Upokkaan kuonaus (Kantanen 2023).

Upokashaarukkaan sijoitettu upokas nostetaan muottien lahelle ja valetaan
ratista sisdan. llmakanavat ovat suojattuina metallilevyilla, jotta sula pronssi ei
tukkisi tarkeaa ilman poistumista muotista. Pronssi valuu ensin muotin pohjalle.
Pronssin pinta muotin sisalla nousee niin kauan kuin muotissa on tilaa ja
viimeisena tayttyy ratti. (Sinisalo 2023.) (Kuva 19.)
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Kuva 19. Pronssin kaato muotteihin. Valamassa Tomi Sinisalo ja Jarno
Kantanen (Makkonen 2023).

Kuonauksen jélkeen kddnnédmme upokashaarukkaa 180 astetta ympéri,
siirymme nosturiin kiinnitetyn upokashaarukan ja hehkuvan upokkaan
kanssa lahelle valumuotteja. Kallistamme Sinisalon kanssa upokasta niin, etta
sula pronssi alkaa valua muottiin. Ote ei saa herpaantua, silléd pronssin pitaa
valua katkeamattomana norona muottiin sisddn ratin kautta. Kestda useita
kymmeniéa sekunteja, ennen kuin rattikin tayttyy sulasta pronssista. Piddmme
hetken tauon ja valun vetdydyttyd, kaadamme rattiin hieman liséé sulaa
metallia. Siirrymme seuraavan muotin ylle, ja toistamme valun. Pronssi
Juoksee kuumana ja hehkuu vasten kasvojani suojakypérén verkon lavitse.

Valun jélkeen, upokas tyhjennetéén erilliseen astiaan uudelleen kéyttda
varten. Valun jélkeen tarkastetaan pintapuolisesti ilmakanavat. Nékyykd
niisséd hehkuvaa pronssia, onko valu onnistunut? Valujen annetaan jaéhtyéa
ennen kuin muotit voidaan avata ja todeta valun onnistuminen. Isojen valujen
muotit jaéhtyvét luonnollisesti pidempéaén kuin pienet muotit.
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Palaan valimolle muutaman pé&ivéan jélkeen. Avaan hiekkakehét, poistan
hiekan muotin ympériltéd ja alan korttaamaan muottia muurausvasaralla. Tyd
pitdad tehda varoen, ettei vasara kolahda pronssin pintaan. Huolimaton
korttaus aiheuttaa valupinnan vioittumisen ja ylimaéaréaisté viimeistelytyota.

(Tybpéivékirasta 10.9.2023.)

Korttaus on vanha valimotermi, mika tarkoittaa muotin poistamista valun
ymparilta. Kortattaessa muottimassa kerataan talteen ruukiksi mydhempaa
kayttba ja tulevia muotteja varten. Korttauksen jalkeen valu pestaan
painepesurilla. Tyd puhdistetaan huolellisesti, jotta jalkitydstd voi tapahtua
parhaiten. (Sinisalo 2023.) (Kuva 20.)

Kuva 20. Korttaus eli muotin poistaminen pronssivalun ympariltd (Kantanen
2023).
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3.7 Pronssiveistoksen jalkityosto ja patinointi

Kortatusta ja  pestystd  pronssiveistoksesta  riisutaan  keernatapit,
kaasunpoistoholkit, valujuoksut, tratti, ja tymplat. Valutekniikan poisto tapahtuu
varoen ja vahingoittamatta veistoksen veistopintaa. Veistopinnaksi kutsutaan
pintaa, johon ei ole Kkiinnitetty valutekniikkaa, vaan on kuvanveistajan
muokkaamaa alkuperaista pintaa. Kaytéssa ovat vasara ja hohtimet
keernanaulojen poistoon, seka kulmahiomakone juoksujen, tymplien ja ratin
poistoon.

Veistoksen valusaumat liitetadn yhteen ja kaasuhitsataan toisiinsa Kkiinni
juoksusta vuollulla hitsauspuikolla (kuva 21). Kaasuhitsattaessa kaytetaan
samasta valusta otettua materiaalia varierojen minimoimiseksi. Saman valun
materiaalilla hitsaussauma voidaan havittaa veistopintaan ilman, etta metallin eri
seossuhteiden aiheuttama variero olisi havaittavissa. Kaasuhitsaussauma
tasataan kulmahiomakoneella ja tiivistetdan punsselilla. Kaasuhitsaussauma on
usein huokoista, ja punsselilla lydoden huokoisuus saadaan tiivistettya.
Keernatappien ja kaasunpoistoholkkien aiheuttamat reiat hitsataan myos
umpeen. (Sinisalo 2023.)

Kuva 21. Veistoksen osien yhteen liittdminen kaasuhitsaamalla (Kantanen
2023).
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Hitsauksen jalkeen kaikki hitsaussaumat tasoitetaan, ja alkaa siseldinti.
Valutekniikan aiheuttamat epakohdat veistoksessa siseldidaan. Siseldinti
tapahtuu erilaisilla  suorahiomakoneen hiomalaikoilla ja hiomakivilla,
messinkiharjoilla ja punsseleilla. Kaikki valutekniikan aiheuttamat virheet
veistoksessa korjataan, ja liitetaan osaksi veistojalkea.

Kuva 22. Yhteen hitsatut pronssiveistoksen osat ja veistoksen jalkityosto
(Kantanen 2023).
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Veistoksen ollessa tasainen, se usein hiekkapuhalletaan kevyesti, jotta pinnan
tekstuuri  veistoksessa olisi yhtenainen. Hiekkapuhalluksen jalkeen
pronssiveistos yleensa patinoidaan. Patinoinnissa taiteilija on usein itse mukana
valimomestarin kanssa. Patinointi tarkoittaa pronssiveistoksen omien suojaavien
oksidikerrosten tuomista esiin veistoksen varitykseksi. Patinointiaineita on useita,
ja monilla valureilla on omat reseptinsa. Monet patinointiaineet ovat
typpihappopohjaisia, ja sen eri seoksilla saadaan eri vareja. Kuparinitraatilla
vihreda, rautasulfaatilla punertavaa, rikkimaksalla eli natriumsulfidilla mustaa.
MyoGs laimeampia patinointiaineita kaytetaan, kuten etikan ja suolan sekoitusta
seka ammoniumkloridia eli salmiakkia. Patina monesti kiinnitetaan pronssin
pintaan mehildisvahalla. Patinointi itsessaan on oma taiteenlajinsa, josta on
kirjoitettu erilaisia oppaita ja kirjoja.

Pronssiveistos ei valttamatta tarvitse patinointia, ja varsinkin ulos sijoitettavat
julkiset veistokset saavat omanlaisensa patinan riippuen kaytetysta
pronssiseoksesta ja ymparoivasta ilmastosta. Tavallisesti pronssiveistos suojaa
itseaan omalla vihrealla oksidikerroksellaan, ja mielikuva pronssiveistoksesta on
useimmalla ihmisella se vihrea suuri monumentti, kasa ikiaikaista metallia.

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

Selvittadessani pronssin  vaikutusta eri kulttuureiden ja ajanjaksojen
kehitysasteiden kautta, voi lukija saada kasityksen siitd, miten pronssi on
muokannut ihmiskunnan kehitysta, ja kuinka se on sailyttanyt asemansa
veistoksen materiaalina.

Valutekniikka sekd haviavan vahan tekniikan perusta ovat pysyneet samana
vuosituhansia, mutta taman paivan apuvalineet antavat pronssiveistoksen
valmistukselle uusia mahdollisuuksia. Modernit laitteet helpottavat tyota, mutta
perusasiat eivat kuitenkaan tule koskaan muuttumaan, koska tuli ja lampdtila
sanelevat valuprosessin onnistumisen. Vaikka nykyajan teknologia antaa
paremmat mahdollisuudet valutydlle, valun onnistuminen ja hyva valujalki on
ainoastaan valuprosessin jokaisen osa-alueen taydellisen hallitsemisen tulos.

Renessanssin aikaiset veistokset ovat valujaljeltaan usein lahes taydellisia, eika
siihen moni nykyvalimo pysty. Prosessi on puhdasta kasity6ta alusta loppuun, ja
vaikka nykyaikaiset koneet ja laitteet mahdollistavat uusia tapoja tydskennella, ei
koneiden kayttd apuna takaa taydellista lopputulosta. Nykytaide antaa kuitenkin
sijaa myos valuvirheille, ja usein virheita, epataydellista valujalkea seka
viimeistelemattomyytta kaytetaan osana nykytaideteoksen toteutusta.

Pronssi veistoksen materiaalina elaa ja voi hyvin. Sille on yha kysyntaa
taiteenkeradjien ja julkisen taiteen keskuudessa. Pronssiveistos kestaa ja
tallentaa aikaa. Sen mahdollisuudet osaavan valurin kasissa ovat rajattomat.

Pronssiveistos kestaa ikuisesti. Ellei sita sulateta ja valeta uudeksi veistokseksi,
se jaa tulevaisuuden kulttuurien ldydettavaksi ja tutkittavaksi: tarkeaksi jaljeksi
vallitsevasta kulttuurista ja tasta ajasta, vuoropuheluksi meidan ja tulevaisuuden
ihmisten valille.

Tydssa on kuvattu pronssiveistoksen valmistus nykypaivana. TyoOpaivakirjan 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 kaytettiin
kierratyspronssia. (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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