Opinnaytety® (AMK)
Restauroinnin koulutusohjelma

Rakennusrestauroinnin suuntautumisvaihtoehto

2011

Anni Kauhanen

PAANAJARVEN TILIRUUKKI

Valmiudet perinteiseen tiilenvalmistukseen
vienankarjalaisessa kylassa

e’

TURUN AMMATTIKORKEAKOULU
TURKU UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES



OPINNAYTETYO (AMK) | TIVISTELMA

Turun ammattikorkeakoulu

Restauroinnin koulutusohjelma | Rakennusrestauroinnin suuntautumisvaihtoehto
Kevét 2011 | 94 sivua

Ohjaaja: Markku Hyvonen

Anni Kauhanen

PAANAJARVEN TIILIRUUKKI
— VALMIUDET PERINTEISEEN TIILENVALMISTUKSEEN VIE-
NANKARJALAISESSA KYLASSA

Taman opinnaytetydn tavoitteena on antaa vienankarjalaiselle Paanajarven kylalle se tietotaito,
joka tarvitaan, jotta voidaan alkaa valmistaa tiilia perinteisin menetelmin.

Tybn ensimmaisessa osiossa esitelladn, mita tilenvalmistuksessa tarvitaan. Tarvittavista mate-
riaaleista kerrotaan ominaisuudet ja niiden testausmenetelmét seké tarvittavat maarat. Valineis-
ta ja tiloista kuvaillaan, mité perinteisesti on kaytetty, mika sopisi Paanajarveen ja miten tarvitta-
vat vélineet ja rakennelmat valmistetaan. Lisaksi kerrotaan tarvittavasta tydvoimasta.

Toisessa osiossa eritellaan tiilenvalmistuksen tydvaiheet. Tekstissa pohditaan erilaisia perintei-
sesti kaytettyja tyotapoja. Lisaksi liitteena on erillinen ohje valituista ty6tavoista niille, jotka alka-
vat Paanajarvessa valmistaa tiilia.

Viimeinen osio kertoo tiilenpoltosta seka fysikaalisena ilmioné ettd k&ytdnnon tyéna. Siina esi-
telladn erilaisia tiilenpolttouuneja, ja Paanajarveen soveltuvasta uunista on tarkemmat raken-
nus- ja kayttéohjeet.

ASIASANAT:

Paanajarvi — Viena, pienteollisuus, poltto, savi, tiilet, tiiliteollisuus, valmistus



BACHELOR’S THESIS | ABSTRACT
TURKU UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES

Degree programme in Restoration | Specialisation: Building restoration
Spring 2011 | 94 pages

Instructor: Markku Hyvonen

Anni Kauhanen

PAANAJARVI TRADITIONAL BRICKWORKS
— A FOUNDATION FOR TRADITIONAL BRICK MAKING IN A VI-
ENA KARELIAN VILLAGE

The aim of this Bachelor's thesis was to give the Viena Carelian village of Paanajarvi the know-
how that is needed for preparing bricks in a traditional way.

The first part of the thesis introduces what is needed for producing bricks. A chapter about the
required materials introduces the amounts and qualities of the materials in order for them to be
suitable for brick making. The methods that can be used to test these qualities are also pre-
sented. The different types of traditional equipment and premises are described. Furthermore
there are instructions on how to prepare the equipment and the constructs needed at Paa-
najarvi. Besides all this, the required staff is introduced.

The second part discusses the process of brick making. A comparison between different kinds
of traditional working methods has been made. A separate instruction manual with only the cho-
sen methods suitable for Paanajarvi is attached to the thesis for those who will start producing
bricks in the village.

The last part discusses brick burning both as a physical and a practical process. Different kinds

of kilns are introduced, and there are more detailed instructions on how to build and use the kiln
that is suitable for the Paanajarvi village.

KEYWORDS:

Brick industry, bricks, clay, Paanajarvi — Viena, small-scale industry



SISALTO

SANASTO JA LYHENTEET
1 JOHDANTO
2 TAUSTA

2.1 Paanajarven kyla

2.2 Juminkeko-s&éatio Paanajarven kylan tukijana

2.3 Tiilenvalmistuksen kehitysvaiheita

3 TYON TUTKIMUKSELLISUUS
3.1 Tavoitteet ja tutkimuskysymykset

3.2 Tiedonhankintamenetelmét

4 TILENVALMISTUKSEN EDELLYTYKSET

4.1 Materiaalit

4.1.1 Savi

4.1.2 Hiekka

4.1.3 Vesi

4.1.4 Materiaalien maarat

4.2 Valineet

4.2.1 Savirana

4.2.2 Tiilimuotit

4.2.3 Muut vélineet

4.3 Tilat

4.3.1 TyoOskentely- ja varastointitilat
4.3.2 Tiilten kuivaustilat

4.4 Tyontekijat

5 TIILENVALMISTUSPROSESSI
5.1 Tiiliruukin perustaminen

5.2 Saven kaivaminen

5.3 Saven idstdminen

5.4 Saven sumppaus

5.5 Tiiliseoksen valmistus

5.6 Saven siirto saviranalta lydntipoydalle

5.7 Tiilenlyonti
5.8 Kantaminen ja kaataminen

5.9 Kuivaus

11
11
14
16
20
20
20
24
25
25
31
32
33
36
36
41
44
48
49
51
55
58
58
60
61
61
63
64
65
67
68



6 TIHLIUUNIT JA TIILENPOLTTO

6.1 Uunityyppeja

6.1.1 Miilu

6.1.2 Kenttauuni

6.1.3 Kamariuuni eli saksalainen uuni
6.1.4 Jatkuvaldmmitteiset uunit

6.2 Tiilenpoltto fysikaalisena ilmiéna
6.3 Poltosta saadut tiilet

6.4 Tiilenpoltto Paanajarvessa

6.4.1 Paanajarveen sopiva tiilenpolttouuni
6.4.2 Uunin rakentaminen

6.4.3 Tiilten latominen uuniin

6.4.4 Tiilenpoltto

6.4.5 Uunin hoito

7 YHTEENVETO

LAHTEET

LITTEET

Liite 1. Saviranan mittapiirustukset 1:20
Liite 2. Tiilenvalmistusohje

KUVAT

Kuvat, joista ei mainita |&ahdettd, ovat kirjoittajan omia.

Kuva 1. Paanajarven taloja joen varressa.

Kuva 2. Paanajarven kartta

Kuva 3. Paanajarvesta loydetty vanha tiilimuotti.

Kuva 4. Saven plastillisuuden testaaminen katkaisemalla
Kuva 5. Saven plastillisuuden testaaminen renkaalla.
Kuva 6. Saven kuohuvuuden testaaminen savipallolla
Kuva 7. Hiekkaseula

Kuva 8. Kutistumiskoetta varten leikatut savimakkarat
Kuvat 9. Savirana

Kuva 10. Saviranan sisdosat

Kuva 11. Savirana ylh&alta pain nahtyna

Kuva 12. Tiilimuotti, jossa on nostamista varten kolot sormille
Kuva 13. Tiilimuotti, jossa on pienat nostamista varten
Kuva 14. Korvallinen tiilimuotti

Kuva 15. Puunuija

71
71
71
72
74
74
75
77
78
78
80
83
85
89
90
93

12
13
25
29
30
30
32
34
37
35
39
41
42
42
44



Kuva 16.
Kuva 17.
Kuva 18.
Kuva 19.
Kuva 20.
Kuva 21.
Kuva 22.

Puulaatikko saven ja hiekan sotkemista seka sumppausta varten
Puulapio savimassan katkaisemiseen

Siirtokaukalo saven siirtdmiseksi ranalta lyontipoydalle
Lyontipoyta.

Kolme erilaista lyontilautamallia

Tiiltentyontokarry

Paanajarven sahalaitos ja alue, jolle tiiliruukki on ajateltu perustaa.

Kuva 23 Yksi mahdollisuus tiiliruukin tilojen jarjestamiseksi

Kuva 24.
Kuva 25.
Kuva 26.
Kuva 27.
Kuva 28.
Kuva 29.
Kuva 30.
Kuva 31.
Kuva 32.
Kuva 33.
Kuva 34.
Kuva 35.
Kuva 36.
Kuva 37.

Ulkokuivaamo

Levea ulkokuivaamo

Tiilenlydjén tyopiste Somerolla

Puolikuivien tiilten pinoamistapa

Tiilimiilu, joka on osittain kaivettu rinteeseen
Kenttduuni, jossa tulipesien paalla on kiintead arina
Kultelan tiilitehtaan kenttauunin kulma ja holvattu tulipesd Somerolla
Vanhoja tiilia Paanajarvessa kesalla 2010
Yksinkertainen kenttauuni

Uunin nurkkavahvistus

Kenttauunin seinan rakenne

Tiiliuunin katos

Tiilten latomiskerrokset

Kaksi erilaista tulipesédaukkoa tiililatomuksessa

TAULUKOT

Taulukko 1. Kutistumiskokeen tulosten soveltaminen
Taulukko 2. Tiilimuotin mittojen laskeminen saven kutistumisprosentin perusteella

45
45
46
47
47
48
49
50
53
55
65
69
72
73
73
78
81
81
82
83
84
85

34
43



SANASTO JA LYHENTEET
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Polttokutistuma

Saviranan alalaidassa oleva saadettava aukko, josta valmis
tiilimassa tyontyy ulos (Jarvenpaéa 1949, 14).

Hiekka, jonka rakeet ovat lapimitaltaan 0,03 —0,3 mm (Kek-
konen 1934, 64).Savi, joka sisaltda paljon hienoa hietaa, ei
sovellu tilentekoon (Jarvenpda 1949, 5-6).

Toimenpide, jossa saven annetaan pitkdhkd ajanjakso seista
kasassa maasta kaivamisen ja kayton valilla. Saven idstyes-
sa sen kayttbominaisuudet paranevat (Katves 2010, 7-8).

Saviranan alaosassa oleva uloke, jolle valmis tiilimassa tyon-
tyy ranan sisalta (Jarvenpaa 1949, 14).

Tiilisavelle kevaalla tehtava iastamistoimenpide, jonka tavoit-
teena on saada savesta murenevaa (Jarvenpaa 1949, 10).

Prosenttiluku, joka ilmaisee, kuinka paljon tiilen tilavuus pie-
nenee sen kuivuessa muovailukosteasta savimassasta niin
kuivaksi kuin mahdollista +110 °C:ssa (Winnari 1925, 91).

Savi, joka siséltaa paljon hienoa hietaa eik& sen vuoksi so-
vellu tilenvalmistukseen (Jarvenpaa 1949, 6).

Saviranan o0sa, jonka varassa ranan akseli eli tammi pyorii
(Jarvenpaa 1949, 15-17).

Savi, jossa on vahan saviainesta ja paljon hiekkaa (Jarven-
paéa 1949, 6)

Savi, jossa on paljon saviainesta ja vahan karkeita ainesosia
(Jarvenpaa 1949, 5)

Lauta, jonka avulla tiilimuotti pysyy paikallaan tiilenlyénnin
aikana (Jarvenpaa 1949, 22).

Poyta, jonka paalla tillet muotoillaan (Jarvenpaa 1949, 22).

Yksinkertaisin ja vanhin tiilenpolttotapa, jossa uuni muodos-
tuu poltettavista tiilista tehdysta kasasta, joka peitetdan
maalla (Kaila 2007, 83.)

Savea, joka ei ole niin méarkaa, ettéa se tarttuu kasiin, mutta ei
myo6skaan niin kuivaa, ettd se murenee (Jarvenpaa 1949, 6).

Yleisesti tulisijoissa, hormeissa ja savupiipuissa kaytetty tiili-
koko. Sen mitat ovat 257x123x57 mm (Kavaja 2003, 11). Ai-
emmin peruskokoisia tiillid nimitettiin hormitiiliksi (Jarvenpaa
1949, 20.)

Prosenttiluku, joka ilmaisee, kuinka paljon tiili kutistuu pol-
tossa. Kun polttokutistuma lasketaan yhteen kuivumiskutis-
tuman kanssa, saadaan laskettua tiilen kokonaiskutistuma,
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ja voidaan maarittaa tiilimuottien mitat. (Jarvenpéé 1949,
20.)

Ks. Ranapontto
Ks. Savirana

Saviranan runko, jonka sisélla savimassa sekoittuu (Jarven-
paa 1949, 14.)

Saven ja hiekan sekoitusmylly (Jarvenpaa 1949, 14.)

Toimenpide, jonka tavoitteena on saada saven sisaltama
kosteus tasoittumaan ennen kuin savesta tehdaan tiilia
(Winnari 1925, 121.)

EU:n raja-alue yhteistydohjelma, johon kuuluu EU-valtioiden
lisdksi Vendja, Valko-Venaja, Moldova ja Ukraina. Ohjelma
tukee rahallisesti erilaisia hankkeita. (Euroopan Unioni
2001.)

Tiilisavelle talven aikana tehtava iastamistoimenpide, jonka
tavoitteena on saada savi murenemaan (Jarvenpda 1949,
11.)

Saviranassa pyoriva pystyakseli, joka muokkaa savea (Jar-
venpaa 1494, 14.)

Tiilen muovailu muotissa (Kekkonen 1934, 121)

Esiteollinen tiilenvalmistamo, jossa valmistettiin tiilia l&hiseu-
dun tarpeisiin. Tiiliruukeilla k&ytettiin hevoskiertoisia savi-
ranoja ja kenttauuneja. (Winnari 1925, 61.)

Pitka vaja, jossa tiilet kuivuvat vajan poikki asetettujen lauto-
jen paalla (Spoof 1997, 75.)

Kahden kantavan tolpan valiin jddva osasto tiilten ulko-
kuivaamossa (Spoof 1997, 75.)

World Monuments Watch. Lista, jonka World Monuments
Fund -niminen jarjesto julkaisee joka toinen vuosi kulttuuri-
historiallisesti arvokkaista kohteista, joita uhkaa jokin vaara.
(World Monuments Fund 2011.)



1 JOHDANTO

Olin kesélla 2010 kolmatta kertaa talkootdissa Paanajarven kylassa Vienan Kar-
jalassa. En ollut viela paattanyt aihetta opinnaytetyélleni ja etsin ideoita. Kylas-
sa on jo pitkdan haaveiltu, etta siella voitaisiin alkaa valmistaa tiilia perinteisin
menetelmin. Nykyaan tiilet tulevat kaukaa Petroskoista, ja niistd tuntuu aina
olevan pulaa. Paanajarven talot ovat puisia, mutta myds tiilet ovat elintarkeita,
silla niita tarvitaan tulisijoihin ja savupiippuihin. Tulisijat ovat kylassa valttamat-
tomia, silla talojen lammitys ja ruuanlaitto tapahtuu paaasiassa tulella. Korjatta-
vaa on paljon, ja uusiakin tulisijoja tarvitsisi rakentaa. Minulle ehdotettiin, voisin-
ko opinnaytetydn puitteissa alkaa selvittaa, miten tiilia valmistetaan kasin ja mita

siihen tarvitaan.

Tyoni toimeksiantaja on Juminkeko-s&étio, jonka suurin hanke on 1990-luvun
alusta saakka ollut Vienan runokylien elvytystoiminta. S&ation tavoitteena on
edistda kylien omavaraisuutta siten, etta samalla sailyy kylien kulttuuriperinto.
Sen vuoksi Paanajarveen on jo perustettu muun muassa sahalaitos, joka hel-
pottaa rakennusmateriaalien saamista ja tyollistdéd paikallista vaestoa. Kylalle
olisi suureksi eduksi, jos myos tiilia voitaisiin valmistaa paikan paalla. Tiilenval-
mistuksen aloittaminen ei vaadi suurta paaomaa, ja tiiliin tarvittavat materiaalit
ovat saatavilla luonnosta. On siis tdysin mahdollista alkaa valmistaa tiilia kylas-
s&, kun ensin saadaan siihen tarvittava tietotaito. Pyrin talla tyolla valittAmaan

kylalle perinteiseen tiilenvalmistukseen tarvittavat valmiudet.

Tyossa kasitelladn kolmea kokonaisuutta. Ensimmaisessa kerrotaan, mita pe-
rinteisessa tiilenvalmistuksessa tarvitaan. Esittelen tarvittavat materiaalit, niiden
maarat seka niiltd vaadittavat ominaisuudet. Lisdksi tuon esille saven ominai-
suuksien kansanomaisia testausmenetelmid, joita voidaan soveltaa kylassa.
Materiaalien lisaksi tarvitaan tyovalineitd seka tyotiloja. Kerron erilaisista tyova-
lineistd, joita on perinteisesti kaytetty tillenvalmistuksessa. Kuvailen tarkemmin
ne tyovalineet ja rakennelmat, jotka olen katsonut tarpeellisiksi Paanajarven
kyldan. Tavoitteena on, ettd ne osataan kuvailun perusteella valmistaa ja ottaa
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kayttoon. Lisaksi tillenvalmistuksen onnistumiseksi tarvitaan tydvoimaa. Eritte-

len tiiliruukilla tarvittavat tyontekijat.

Toinen kokonaisuus kasittelee tiilenvalmistusprosessia. Kun valmistuksessa
tarvittavat osa-alueet on jo esitelty ensimmaisessa osiossa, on valmistuspro-
sessi niiden pohjalta helpommin ymmarrettavissa. Kerron erilaisista perinteisista
tilenvalmistustavoista ennen teollistumisen aikaa. Keskityn kuitenkin niihin val-
mistustapoihin, jotka olen katsonut tarkoituksenmukaisiksi Paanajarven tarpeet
huomioon ottaen. Tyossé on liitteend viela tarkemmin Paanajarvelle tarkoitettu
tilenvalmistusohje, jonka on tarkoitus palvella niita, jotka kylassa alkavat kay-
tannodssa valmistaa tiilid. Ohjeen lahtbkohtana on se olettamus, etta kaytt6on
otetaan ne vélineet, joita tassa tytssa suositellaan. Taman tydn puitteissa teen
tekstin ohjeeseen vain suomeksi, ja se tulee palvelemaan esimerkiksi suoma-
laisia talkoolaisia, jotka tulevat osallistumaan tiilenvalmistukseen. Alussa tiilen-
valmistusta alkavat organisoida suomalaiset, jotka voivat ohjeen avulla opettaa
venajankielisille, kuinka tiilia valmistetaan. Myohemmin Juminkeko-saéatio kaan-
nattaa tekstin myos vendjaksi, niin ettd ohjeesta saadaan ymmarrettavd myos

paikallisille.

Viimeinen kokonaisuus kasittelee tiilenpolttoa ja siina kaytettavia uuneja. Esitte-
len lyhyesti erilaisia uunityyppeja ja kerron, mité tiilille tapahtuu poltossa. Keski-
tyn tarkemmin siihen uunityyppiin, jonka olen katsonut Paanajarven tarpeisiin
sopivaksi ja kerron, miten uuni rakennetaan ja miten tiilenpoltto tapahtuu kuvail-

lussa uunissa.

Tarkeimpind lahteind tydssani ovat toimineet vanhat tiilenteko-oppaat 1900-
luvun alkupuolelta. Liséksi olen tutustunut tiilenteon historiaan Suomessa ja
muualla Euroopassa. Siita olen saanut tietoa kirjallisuuden liséksi Abo Akade-
min kansatieteen laitoksen 1960-luvulla tekeméasta kyselysta, jossa sadat ihmi-
set ympari Suomen kertoivat paikkakuntiensa tiilenvalmistusperinteesta. Olen
paassyt itsekin kokeilemaan tiilenlyontia, joten omasin jo l&ahtékohtaisesti jonkin-

laisen tuntuman siihen, mita prosessi sisaltaa.
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Tiedostan, ettéd Paanajarvi sijaitsee Venajalla, eikd minulla ole paikallisesta tii-
lenvalmistusperinteesta varmoja tietoja. Tiilenvalmistuksessa on kuitenkin kay-
tetty samanlaisia menetelmia niin laajalti, etten nde syyta, miksei niita voisi so-
veltaa Paanajarvessakin. Tiilentekoon tarvittavia materiaaleja kylasta todistetta-
vasti |0ytyy. Kylaan liittyvaa lahdeaineistoa olen kirjallisuuden ja omien havain-
tojen liséksi saanut henkilokohtaisina tiedonantoina Juminkeon puheenjohtajalta

ja kylassa asuvalta suomalaiselta muurarilta.
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2 TAUSTA

2.1 Paanajarven kyla

Paanajarvi on yksi Vienan Karjalan vanhimmista kylista (Vienan runokylat
2011a). Se sijaitsee noin Oulun korkeudella 150 kilometrin padssad Suomen ra-
jalta itdan (Salminen 2007). Kyla sijaitsee Vienan Kemijoen varressa paikalla,
jota on asuttu jo esihistoriallisella ajalla. Tasta kertovat sielta I6ydetyt kivikauti-
set esineet. (Nieminen 2004, 127.) Ennen kuin karjalaiset alkoivat asuttaa Vie-

nanmeren rannikkoaluetta, siella asui lappalaisia. (Vienan runokylat 2011a.)

Paanajarveen rakennettiin Vienan ensimmainen Kkristillinen kirkko, mika kertoo
kylan olleen ymparistdlleen merkittava keskuspaikka. Kyla olikin vuosisatojen
ajan itdisen Vienan hallinnollinen keskus. Vield 1800-luvun alkupuolella puolet
Uhtuastakin kuului Paanajarven pitajaan. (Nieminen 2004, 128; Vienan runoky-
lat 2011a.)

Karjalan neuvostovallan aikana Paanajarvi kuului aluksi Uhtuan piiriin, jonka
nimi vuonna 1935 muutettiin Kalevalan piiriksi. Myéhemmin kaikki Vienan piirit
yhdistettiin yhdeksi Kemin piiriksi. Kun entinen piirihallinto parin vuoden jalkeen
palautettiin, Paanajarvi jatettiin Kemin piiriin, koska silla oli paljon metsaa. Sii-

hen se kuuluu edelleen. (Nieminen 2004, 128; Vienan runokylat 2011a.)

1400-luvulla vendalainen asutus ajoi karjalaiset pois meren rannikolta, mutta jo-
kivarsiin he jaivat edelleen. Nykydan Paanajarvi on ainoa karjalaiskyla historial-
lisesti merkittavan Vienan Kemijoen varressa (kuva 1). Aiemmin karjalaiskylia
oli joen varressa kaksi, mutta kun Kemijoen suurin koski valjastettiin, toinen kyla

jai veden alle. (Nieminen 2004, 128; Vienan runokylat 2011a)

Toinen piirre, joka on pitkaan erottanut Paanajarven muista Vienan runokylista,
on kylan pitkaan katkeamattomana jatkunut kaksikielisyys. Ennen toista maail-
mansotaa Paanajarvi oli Kalevalan piirin kylistd ainoa, jossa asukkaat osasivat
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puhua venajaa. (Nieminen 2004, 129; Nieminen 2008, 10; Vienan runokylat
2011a.)

Kuva 1. Paanajarven taloja joen varressa.

Kemijoella on suuri historiallinen merkitys. 1000-luvulla se toimi vilkkaana kaup-
pavaylanad Skandinavian ja Bysantin valilla. Niin laukkukauppiaat kuin sotajou-
kotkin kayttivat pitkaan jokea kulkureittind&n. 1500- ja 1600-lukujen vaihteessa
sotajoukot havittivat Paanajarven sekd muut Kemijoen asuinpaikat useaan ker-
taan. Vuonna 1617 elama Vienassa rauhoittui vahaksi aikaa, kun Ruotsi ja Ve-
naja solmivat Stolbovan rauhan. 1700-luvun alkupuolella kahinoinnit alkoivat
kuitenkin uudelleen. (Nieminen 2004, 128-129 ; Vienan runokylat 2011a.)

Kemijoki menetti merkityksenséa kulkuvaylana, kun Uhtuan ja Vienan Kemin va-
lille valmistui maantie vuonna 1929. Samalla Paanajarvi menetti asemansa idan
ja lannen kulttuurien kohtaamispaikkana, ja kyla jai eristyksiin (Nieminen 2008,
11). 1800-luvun loppupuolella alkanut tukinuitto jatkui kuitenkin Kemijoessa ja
tyollisti Paanajarven asukkaita 1990-luvun alkuun saakka. (Nieminen 2004,
129-130; Vienan runokylat 2011a.)

1900-luvulla joen yhteyteen alettiin rakentaa vesivoimaloita. Nykyaan koskia on
viela jaljella kahdeksan, mutta jos pitkdan uhannut Valkeakosken voimalahanke

toteutuisi, kaikki kosket haviaisivat ja samalla hukkuisi Paanajarven kyla. Koko
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Kemijoki muuttuisi voimalaitosaltaiden ketjuksi. Nykyaan siitd vield yli kolmas-

osa on luonnontilaisena. (Nieminen 2004, 129, 131; Vienan runokylat 2011a.)

Valkeakosken voimalahankkeen aiheuttaman hukkumisuhan takia kylassa oli
pitkdan voimassa rakennuskielto. Taman takia vanha kylamiljo6 ei ole rikkoutu-
nut uudentyyppisilla rakennuksilla, ja Paanajarvi muodostaa edelleen ehjan,
vanhan kylakokonaisuuden. Tama on yksi syy siihen, miksi kyl& on erittain ar-
vokas rakennusperinteen tutkimuskohde. Suurin osa taloista on rakennettu pe-
rinteisen karjalaisen tavan mukaan siten, etta asuintilat ja karjasijat ovat saman
katon alla. Rakennuksissa on myo6s paljon perinteenmukaisia yksityiskohtia.
(Nieminen 2004, 132-133; Vienan runokylat 2011a.)

Suurin osa taloista sijaitsee jokirannassa. Osa niistd on saaressa ja 0sa mante-
reella kaksin puolin kylanraittia (kuva 2). Niillakin, jotka asuvat kylanraitilta kat-
sottuna mantereen puolella, on laiturit rannassa, koska kaikki tarvittava vesi

haetaan joesta.

Kuva 2. Paanajarven kartta (Nieminen 2004, 135 mukaan) 1. Paanajarven kyla,
2. kirkko ja kalmismaa vanhassa kylassa, 3. Uusi Paanajarvi, 4. lossi, 5. saha,
6. mahdollinen tiiliruukin paikka. Mitat ja ilmansuunnat ovat suuntaa-antavia.
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Runonkeraaja A. W. Ervastin mukaan vuonna 1879 Paanajarvessa oli 64 taloa.
Vuonna 1905 kylassa oli virallisen vaestoluettelon mukaan 73 taloa ja 427 asu-
kasta. Silloin Paanajarven pitdjaan kuului lisaksi 8 muuta kylaa, ja pitgjan yhtei-
nen asukasluku oli 1029. (Nieminen 2004, 128; Vienan runokylat 2011a.) Nyky-
aan taloja on Paanajarvessa jaljella noin 60. Niista asuttuja talouksia on 35.
(Nieminen 9.2.2011.) Useimmat asukkaat ovat elakelaisia (Vienan runokylat
2011a).

Vaikka Paanajarvi on vanha ja historiallisesti arvokas kylakokonaisuus, ei se ole
museo. Kylassé eletddn, ja se tekee siitd entistd arvokkaamman. Kylalla on
muun muassa kauppa, saha, sepan paja, ladkarin vastaanotto seka kasitytkes-
kus, jossa kylalaiset voivat tehda kasitoitd, joita kesaisin myydaan turisteille.
Liséksi eraasta vanhasta karjalaistalosta aletaan kunnostaa museota (Nieminen
9.2.2011). Kesaisin kylassa kay paljon suomalaisia turistiryhmid, ja suomalaisia
tyoskentelee siella myds talkoolaisina. Matkalaisia tulee kyladn Suomea kau-
empaakin. Kesdisin sinne palaa myds alkuperéisia paanajarvelaisia, jotka ovat

muuttaneet talviksi asumaan kaupunkeihin.

Noin puolentoista kilometrin pddssa Paanajarven kylasta sijaitsee niin sanottu
Uusi Paanajarvi (kuva 2), joka perustettiin 1900-luvun puolivalissa metsatyolais-
ten asumispaikaksi. Siella asukkaita on noin 500. (Nieminen 2004, 133; Vienan
runokylat 2011a) Asutukseen kuuluu koulu, kaksi kauppaa, leipomo ja kulttuuri-
talo. Siella on myds oma kylaneuvosto, jonka alaisuuteen vanhakin kyla kuuluu.
Iso osa uuden kylan asukkaista on lahtéisin vanhalta kylaltd. Jos Valkeakosken
voimalahanke toteutuisi, Uusi Paanajarvi ei hukkuisi vaan siita tulisi saari. (Vie-

nan runokylat 2011a.)

2.2 Juminkeko-saéatio Paanajarven kylan tukijana

Juminkeko-saatio yllapitaa Juminkeko-nimistd kulttuurikeskusta Kuhmossa.
Sen tehtaviin kuuluu Kalevalaan liittyvan kulttuuriperinteen vaaliminen, kulttuuri-
vaihto Karjalan tasavallan ja Suomen valilla seka kansainvalinen kulttuurivaihto

Kalevalaan liittyvissa asioissa. Saation toiminta sisaltad nayttelyiden ja erilais-
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ten tilaisuuksien jarjestamista eri puolilla Suomea ja Karjalaa. Liséksi saati6 to-
teuttaa monenlaisia hankkeita julkaisutoiminnasta ja sisalléntuotannosta perin-
teen keruuseen ja arkistointiin seka Vienan runokylien elvytystoimintaan asti.
(Juminkeko 2011b.)

Juminkeko-saatio aloitti Vienan runokylien pelastustyon 1990-luvun alussa, ja
sen on maaréa kestaa 25 vuotta. Tama pelastustyd on saation suurin yksittainen
hanke, ja sitéd toteutetaan kansainvalisend yhteistydonéd Karjalan tasavallassa
toimivan Arhippa Perttusen saation kanssa. Hankkeen tavoitteena on pelastaa
Kalevalalle runoainekset antanut vienankarjalainen kulttuuriperinne tuleville su-

kupolville. (Juminkeko 2011a.) Tavoitteena on siis, etta kylat sailyvat elavina.

Paanajarven kylan pelastamiseksi hukkumasta voimalaitosaltaaseen on oma
hankkeensa. Kyla hyvaksyttiin Juminkeko-saation hakemuksesta World Monu-
ments Watchin (WMW) maailman sadan uhanalaisimman kulttuurikohteen listal-
le vuosiksi 1996—-2001. (Juminkeko 2011la; Salminen 2007.) Samalla listalla

olivat muun muassa Taj Mahal ja Pompeijin rauniot (Vienan runokylat 2011b).

WMW:n kautta amerikkalainen Samuel H. Kressin saatid antoi Juminkeko-
saatiolle apurahaa vuosina 1998 ja 1999, jotta kylalaisia voitaisiin kouluttaa res-
taurointitydntekijoiksi. Samaan tarkoitukseen saatiin tukea my6és Suomen Ulko-
ministerion lahialueyhteistydvaroista vuosiksi 1999-2002 sek& Suomen kulttuu-
rirahastolta. Restaurointiapulaisen patevyyteen tahtaavan kurssin ensimmainen
vaihe jarjestettiin vuosina 1998-2002. Jatkokoulutus itsenéisen restaurointityon-
tekijan patevyyteen kesti puolitoista vuotta, ja se alkoi EU:n TACIS Cross Bor-
der Cooperation (CBC) Small Project Facility -ohjelmaan hyvaksytyn Paanajarvi
Developing Project -hankkeen kautta. Karjalan kulttuuriviranomaisten luvalla on
koulutuskursseilla voitu restauroida kulttuurihistoriallisiksi muistomerkeiksi luoki-
teltuja rakennuksia Paanajarven kylassa. Lisaksi koulutukseen on siséltynyt
ikkunoiden kunnostamista ja kattojen korjauksia. (Nieminen 2008, 13-14; Vie-
nan runokylat 2011b.)

Juminkeko-saatid on laatinut restaurointisuunnitelman Paanajarven kylaa var-
ten. Sita on valvonut puuarkkitehtuurin professori, akateemikko Vjatseslav Or-
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finski. Rahallista tukea on saatu Suomen Kulttuurirahastolta. Rakennusten res-
taurointipiirrustukset on tehnyt restaurointiarkkitehti Aleksanteri Jaaskeldinen,
joka toimi myds restaurointikurssien paakouluttajana. (Nieminen 2008, 15; Vie-
nan runokylat 2011b.)

Juminkeko-saatio on rakennuttanut Paanajarven kylaan sahalaitoksen Suomen
Ymparistoministerion l&hialueyhteistyOvarojen avulla. Sahalaitos tarvittiin res-
taurointitdita varten, ja se tarjoaa tyopaikkoja kylalaisille. Saha on luovutettu
kylan omistukseen, ja sen yhteyteen on rakennettu myds sepan paja. (Vienan
runokylat 2011b.) Juminkeko-s&atio6 on hankkinut Paanajarven kyld&dn myds
traktorin ja kuorma-auton suuria kuljetustarpeita varten. Liséksi kylalaisia palve-
lee esimerkiksi kevatkynndissa ja talvisaikaan halkojen kuljettamisessa Jumin-
keon hankkima hevonen. Kaiken taman tarkoituksena on ollut edistda kylan
omavaraisuutta. (Nieminen 2008, 14; Vienan runokylat 2011b.) Hevosta voitai-
siin  mahdollisesti kayttad apuna myds tillenvalmistuksessa (Nieminen
9.2.2011).

Vuodesta 1995 alkaen Paanajarvea on tuettu myos Arhippa Perttusen sdation
ja Juminkeon jarjestamalla kulttuurimatkailulla. (Nieminen 2008, 13; Vienan ru-
nokylat 2011b).

Vuonna 2006 Paanajarvessa aloitti toimintansa yritys, joka valmistaa ja myy
puisia veneita, savusaunoja ja naisten tekemia kasit6ita. Tuotteiden ostajat ovat
padasiassa suomalaisia. (Nieminen 2008, 14; Paanajarvi.fi 2011) Samana
vuonna Paanajarven kylalle myodnnettiin siella suoritetusta restaurointi- ja elvy-
tystydsta Europa Nostra -mitali. Europa Nostra on kansainvalinen kulttuuriorga-
nisaatio, joka vaalii eurooppalaista kulttuuriperintéd. Sen jakamat palkinnot ovat
korkeimpia tunnustuksia, mita eurooppalaisen kulttuuriperinndn sailyttamistyos-

téd on mahdollista saada. (Vienan runokylat 2011b.)

2.3 Tiilenvalmistuksen kehitysvaiheita

Saviteollisuus on kaikista teollisuuslajeista vanhin. Ennen kuin tiili& opittiin polt-

tamaan, kaytettiin rakentamisessa polttamattomia tiilia. (Winnari 1925, 58.)
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Joissain maissa polttamattomia tiilia kaytetaan edelleen, silla tiili on jo ilma-
kuivana erittdin kova ja kestava, niin kauan kun se ei joudu kosketuksiin veden
kanssa (Kaila 2007, 83; Hyvonen 27.1.2009). Jo varhain huomattiin kuitenkin,
ettd kun saven polttaa, se ei endé liukene vedessa. Egyptistd on l6ydetty tiilia,

joiden on laskettu olevan noin 12 000 vuotta vanhoja. (Winnari 1925, 58.)

Antiikin roomalaiset kayttivat rakennuksissaan paljon tiilid ja kehittivat samalla
myo0s tiiliteollisuutta eteenpain. Roomassa muun muassa vakiinnutettiin tiilille
standardikoot, jotka tosin sittemmin ovat muuttuneet. Rooman hajottua tiilen-
valmistustaito levisi kristinuskon mukana pohjoiseen. (Winnari 1925, 60.) Se ei
kuitenkaan kehittynyt eteenpdin, vaan valilla jopa hiipui, kun tarvittavat tiilet saa-
tettiin ottaa roomalaisten rakentamista rakennuksista. 1100-luvulla tiilia alettiin
uudelleen valmistaa suuremmassa mittakaavassa. (Kuokkanen ja Leiponen
1981, 16.) Mullistavaa kehitystd valmistusmenetelmissa ei siita huolimatta ta-

pahtunut ennen 1800-luvun puolivalia (Kuokkanen ja Leiponen 1981, 208).

1800-luvun puolivaliin asti tilenvalmistus tapahtui lahes yksinomaan kasityona,
ja tiilet poltettiin omatekoisissa uuneissa (Schrader 1997, 57). Sama pati niin
tehtaissa kuin kotiteollisessa valmistuksessakin. Vasta 1800-luvun puolivalin
jalkeen kasinlyonti vaheni, kun koneelliset tilenvalmistusmenetelméat kehittyivat.
(Kuokkanen ja Leiponen 1981, 208.)

Ainakin Suomessa niilla paikkakunnilla, joilla savi oli sopivaa tiilentekoon, oli
tavallista valmistaa tarvittavat tiilet itse kotipihassa tai kylan yhteisella tiillenlyon-
tipaikalla (Kivd FM12c 1961). Miehet lahes joka talossa osasivat lyoda tiilia. Tii-
lenpolttoa eivat kaikki hallinneet, mutta kylassa oli usein tillenpolttaja, joka poltti
yhteisesti kaikki kylan tiilet poltettavista tiilista ladotussa tiillimiilussa. My0s sa-
venottopaikka ja savimassan sekoitukseen kaytettava savirana olivat usein ky-

lalaisten yhteisessa kaytossa. (Savi soi 1986.)

Kotiteollisen tillenvalmistuksen lisaksi tiilia valmistettiin tiiliruukeissa ainakin mo-
nilla Suomen ja Ruotsin paikkakunnilla. Ruukeissa tiilia valmistettiin lahiseudun
tarpeisiin ammattimaisesti, mutta edelleen kasinvalmistusmenetelmilla. Tiilen-

valmistus oli niissa kehitelty niin pitkalle kuin siind ilman koneita voidaan paasta.
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Savea muokattiin hevoskiertoisissa saviranoissa, ja tiilet poltettiin yksinkertai-

sissa, mutta pysyvissa kenttauuneissa. (Olsson 1987, 6; Winnari 1925, 61.)

Ennen kuin tiilenvalmistusmenetelmat koneellistuivat, tiilia voitiin valmistaa vain
kesaisin. Tama johtui siitd, etta tilenvalmistus tapahtui ulkona ja tiilet ovat mar-
kind hyvin herkkid pakkaselle (Jarvenpdd 1949, 31). Suomen tehtaissa tiilia
valmistettiin toukokuusta syyskuuhun (Spoof 1997, 74). Kotitarpeiksi tiilia alettiin
valmistaa kesalla yleensa vasta juhannuksen aikoihin eli kylvékauden jalkeen.
Tiiltenkuivatus tapahtui usein riihen lattialla, ja tiilet pyrittin saamaan poltetuiksi
ennen sadonkorjuuta, etta riiheen saatiin tilaa. (Kiva FM12c 1961.)

Isotkin tehtaat valmistivat pitkdan tilensa kasinlyomalla. Kun koneellistuminen
alkoi 1800-luvun puolivalin jalkeen, tilenvalmistus teollistui nopeasti. 1800-luvun
loppupuolella koneellistuivat niin savenkaivu- ja muokkausmenetelmat kuin tii-
lenmuotoilukin. My6s tiilenpolttotekniikka kehittyi huomattavasti. Samalla tiilten
hinta laski, ja kotiteollinen valmistus vaheni. (Schrader 1997, 58.) Venajalla ko-
neellisia tiilitehtaita alettiin kehitell& vasta 1900-luvun alussa (Winnari 1925, 63).

Teollistumisen myota tiilten kasiteollinen valmistus vaheni 1800-luvun toisella
puoliskolla (Kuokkanen ja Leiponen 1981, 208). Pula-aikana sotien jalkeen tiilia

alettiin kuitenkin uudelleen valmistaa kotitarpeisiin kasin (Hyvénen 27.1.2009).

Pula-ajan jalkeen kasiteollinen tiilenvalmistus oli jddda kokonaan unohduksiin,
kunnes huomattiin kasinlyotyjen tiilten arvo esimerkiksi restauroinnissa. Nyky-
aan monissa maissa on uudelleen alettu valmistaa kasinlyotyja tiilia. Niiden hin-
ta on noussut huomattavasti, koska valmistamiseen menee paljon ty6tunteja ja
kayttajaryhma on pieni. Restauroinnin lisaksi kasinlyotyja tiilia kaytetaan design-
kohteissa. (Barlund 1971, 9; Lindgren ja Moeschlin 1985, 35; Virgili 2011; Wie-
nerberger 2006.)

Kasinlyodyt tiilet ovat elavapintaisia, ja jokaisella kivella on oma identiteettinsa.
Koneella valmistetut suorat tiilet voivat kasinlyotyjen seassa rikkoa harmonian.
Sama patee kuitenkin myds toisinpain. Jos koneellisista tiilista valmistettuun
pintaan lisdd muutaman kasinlyédyn tiilen, tulee kokonaisuudesta rikkonainen.
(Barlund 1971, 9; Lindgren ja Moeschlin 1985, 35; Wienerberger 2006.)
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Kasinlyodyt tiilet voivat oikein valmistettuina olla yhta kestavia kuin koneella
valmistetut. Tiilen kasin tiiviiksi paineltu pinta voi olla jopa kestavampi kuin ko-
neen leikkaama pinta (Hyvonen 27.1.2009). Tiilten lydminen k&asin Paanajar-
vessa ei siis ole tyytymistad koneella tehtyjd huonompaan laatuun. (Lindgren ja
Moeschlin 1985, 35; Virgili 2011; Wienerberger 2006.)

Kasinlyotyjen tiilten kokoa ja muotoa on helppo vaihdella tarpeen mukaan. Ny-
kyajan koneet tekevat yleensa vain yhta standardikokoa, ja jos tarvitaan muita
kokoja, taytyy tiilia muokata jalkikateen, mika voi heikentaa laatua. (Lindgren ja
Moeschlin 1985, 35; Virgili 2011.)
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3 TYON TUTKIMUKSELLISUUS

3.1 Tavoitteet ja tutkimuskysymykset

Tyoni tavoitteena on koota perinteiseen tiilenvalmistukseen tarvittava tieto ja
suunnitella perinteinen tiilenpolttouuni sekd muu tiilentekoon tarvittava valineist6
Paanajarven kyldaén Vienan Karjalaan. Lisdksi tyéhén kuuluu ohje tiilen kasiteol-

lisesta valmistuksesta, jotta kylassa pystyttaisiin aloittamaan tiilenvalmistus.

Tiilia on valmistettu jo vuosituhansien ajan, mutta perinteiselld tiilenvalmistuk-
sella ei tassa tyodssa tarkoiteta kaikkein alkukantaisinta tiilenvalmistustekniikkaa.
Perinteinen tassé yhteydessa tarkoittaa aikaa ennen teollistumista. Kun tavoit-
teena on saada toimiva tiilitehdas, joka tuottaa kunnollisia tiilid, on jarkevinta
kayttaa mahdollisimman pitkalle kehittyneitd menetelmid. Varsinaiset tiilenval-
mistuskoneet eivat kuitenkaan sopisi kylan maisemaan eivatka imagoon kulttuu-
riperinteen vaalijana. Niista koituisi sité paitsi kohtuuttoman paljon kustannuk-

sia, ja ne olisivat myds vaikeita toteuttaa.
Tutkimuskysymyksia on kolme:

e Mita perinteisessa tiilenvalmistuksessa tarvitaan?
e Miten tiilia valmistetaan kasitydmenetelmin?

e Mika olisi paras tapa tiilten polttamiseksi Paanajarven kylassa?

3.2 Tiedonhankintamenetelmét

Olen tata tyota varten kerannyt tietoa paaasiallisesti dokumenttiaineistosta.
Olen perehtynyt seka uuteen Kkirjallisuuteen etta historialliseen aineistoon. Li-
saksi olen havainnoinut jonkin verran itse ja saanut henkilokohtaisia tiedonanto-
ja lahinna liittyen siihen, mik& on tarpeellista ja mik&d mahdollista Paanajarven

kylassa.

Historiallinen tutkimus pyrkii tutkimaan menneisyytta ja ottamaan siitd oppia

(Moore 1987, 40). Tiilia on Paanajarvessa tarkoitus valmistaa perinteiseen ta-
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paan, ja jos jokin tapa on menneind aikoina osoittautunut toimivaksi, todenna-
koisesti se toimii edelleen. Nain ollen tydni kannalta on ollut olennaista selvittaa,
miten tiilia on perinteisesti valmistettu. Lisaksi olen selvittanyt, millaisia valineita
on perinteisesti kaytetty. Vuosisatoja kaytetyista valineista on pitka kayttokoke-
mus, jonka pohjalta voidaan olettaa, ettéd ne toimisivat edelleen samassa kaytto-
tarkoituksessa. Tiilenpoltto on olennainen osa tiilenvalmistusta, ja olen pyrkinyt
saamaan mahdollisimman kattavan kuvan siitd, millaisia uuneja ja polttotapoja

on kaytetty, jotta Paanajarven tarpeisiin saataisiin tarkoituksenmukainen uuni.

Historiallisessa tutkimuksessa informaatiota keratadn monista erilaisista lahteis-
ta (Anttila 2006, 313). Sita tehtdessa kannattaa alusta asti tehda systemaatti-
sesti muistiinpanoja, ja materiaalia on syytd katsoa kokonaisuutena (Moore
1987, 42). Jotta tutkimus olisi luotettava, pyrin hankkimaan tarpeeksi paljon ma-
teriaalia. Nain ei synny vaaria johtopaatoksia eika tydéhoén kopioidu vain yhden

ihmisen nakokulma.

Dokumenttiaineiston kayttd on usein helpompaa ja taloudellisempaa kuin ai-
neiston kerdaminen haastattelujen ja kyselyjen kautta (Anttila 2006, 205). Tut-
kimusta on yleensd syyta alkaa lahestyd dokumenttiaineiston kautta. Kun do-
kumenttien perusteella on tehty alustava kartoitus, on helpompi lahtea teke-
maan haastatteluja ja havainnoimaan. llman perustavanlaatuista kasitysta tutkit-
tavista asioista on vaikeaa ymmartd& olennainen kohteiden havainnoinnista ja

asiantuntijoiden lausunnoista.

Dokumentaarisen aineiston kasite on hyvin laaja. Se kattaa niin julkaistut tekstit,
lait, arkistomateriaalit, kertomukset, elaméakerrat ja kirjeenvaihdot kuin valokuvat
ja jopa esineistonkin. Dokumentteja kannattaa kayttaa runsaasti, silla niissa na-
kyy usein vain niiden laatijan nakékulma asiaan, ja on hyva saada vertailtua eri
nakokulmia, jotta tiedoista tehdyt paatelmét ovat luotettavia. (Anttila 2006, 202-
203) Kayttamani dokumentaarinen aineisto painottuu kirjoihin, mutta mukaan
mahtuu myds Yle TV2:n tekema dokumentti tiilenteosta, lehtiartikkeli Sievin pai-

kallislehdestd, Hameen ammattikorkeakoulussa tehty keramiikan opinnaytetyo,
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arkistomateriaalia Abo Akademin kansatieteen laitokselta seka useita internet-

sivustoja.

Dokumenttiaineistoon tutustuminen kannattaa aloittaa yleisistd hakuteoksista ja
niiden kautta voi siirtyd edelleen erityisteoksiin. Tietokirjojen lahdeluetteloista
voi l0ytaa itselleen hyvia lahteitd. (Anttila 2006, 203.) Lahdeteoksia olen 16ytanyt
muun muassa Museoviraston perinteisesta tiilenvalmistuksesta kertovilla inter-
net-sivuilla olevan tietopaketin lahdeluettelosta. Itse kirjojen l6ytaminen opin-
naytetyota varten ei ole kuitenkaan ollut yksinkertaista. Perinteisesta tiilenteosta
kertovat kirjat ovat pddasiassa niin vanhoja, ettei niitd 16ydy monista kirjastois-
takaan. Helsingin paakirjaston kirjavarastosta loytyi vanha, kulunut tiilenteko-
opas ja tiilenteon historiasta kertova kirja. Toinen opas l6ytyi helsinkilaisesta
antikvariaatista. Olen tutkinut Turun ja padkaupunkiseudun kaupunginkirjastojen
lisdksi muun muassa opettajien kirjahyllyja seka kaynyt Turun museokeskuksen
kirjastossa ja Luostarinméen kasityolaismuseon kirjakokoelmissa. Suomenkieli-
sen lahdemateriaalin lisdksi olen etsinyt tietoja myds saksan-, italian-, ruotsin- ja
englanninkielista lahteista. Venalaista tai karjalaista materiaalia tiilenteosta on
ollut vaikea loytaa, mutta uskon laajalti Euroopassa kaytettyjen menetelmien

soveltuvan myds Paanajarveen.

Havainnointi on kaiken tieteellisen tydskentelyn perusedellytys (Anttila 2006,
189). Olen viettdnyt Paanajarven kylassa kolmen kesan aikana yhteensa noin
kolme kuukautta, joten minulla on melko hyva kasitys siita, millaiseen paikkaan
olen valmistelemassa tiilentekoa. Voisi olla vaikea kasittdd paikan asettamia
mahdollisuuksia ja rajoitteita, jos en olisi itse siella oleskellut. Perinnemaise-
maan eivat sovi uudenlaiset tillenvalmistuslaitteet, mutta uskon kylassa olevan
hyvat lahtokohdat juuri perinteiselle tiilenvalmistukselle. Oman havainnoinnin
lisdksi olen saanut kylaan liittyvaa tietoa Juminkeko-sdétion puheenjohtajalta

seka kylan muurarilta.

Osallistuvalle havainnoinnille on tyypillista, etta tutkija osallistuu tutkittavan eh-
doilla heidan toimintaansa (Hirsjarvi ym. 2000, 203). Ensimmaisena opiskelu-
vuotenani Turun ammattikorkeakoulussa opinto-ohjelmaan kuului tiilikurssi.

Osan kurssista muodosti muutaman paivan opintoretki Someron vanhalle Kulte-
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lan tiilitehtaalle, jossa paasimme kokeilemaan perinteista tiilenlyontia. Vaikken
viela silloin tiennyt aikovani tehda aiheesta opinnaytetyota, on kokemuksesta
ollut tydssa hyotya. Minulla oli jo l&htékohtaisesti jonkinlainen tuntuma siihen,
miten tiilia valmistetaan perinteisin menetelmin, ja tilenteko-ohjeita on ollut sen

pohjalta helpompi ymmartaa ja muokata Paanajarvelle soveltuvaan muotoon.
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4 TIHLENVALMISTUKSEN EDELLYTYKSET

Jotta tiilid voidaan valmistaa, tarvitaan raaka-aineita, valineitd, valmistuspaikka
seka tyontekijoitd. Kaikki nama edellytykset on mahdollista tayttaa Paanajarven

kylassa.

Raaka-aineet ovat olennainen osa tiillenvalmistusta. Kasinlyddyt tiilet valmiste-
taan suoraan luonnosta saatavista materiaaleista (Kekkonen 1934, 66). Tarvit-
tavia materiaaleja on mahdollista saada Paanajarven kylasta tai sen laheisyy-

desta.

Valineistd on myos tarkedsséd asemassa tiilenvalmistuksessa. Yksinkertaisim-
millaan valineitd, tai edes niiden valmistamiseen tarvittavia materiaaleja, ei tar-
vitse ostaa kaupasta melkein ollenkaan. Tiilentekovéalineet ovat kehittyneet yk-
sinkertaisiksi ja helposti valmistettaviksi, koska tiilida on valmistettu aikoinaan eri
puolilla maailmaa kotipihoissa (Jarvenpad 1949, 4). Yksinkertaisista materiaa-
leista saadaan Paanajarvessakin perustytkaluilla valmistettua ne vdlineet, joita

tillenvalmistuksessa tarvitaan.

Valineiden ja raaka-aineiden lisaksi tiilenvalmistukseen tarvitaan tydskentely- ja
varastointitiloja. Suurin osa valmistuksesta tapahtuu ulkona, ja tarvittavat ra-

kennelmat ovat rakenteeltaan yksinkertaisia ja helposti toteutettavia.

Luonnollisesti tiilenvalmistuksessa tarvitaan myo6s tyovoimaa. Paanajarvessa
I0ytyy innostusta tiilenvalmistuksen aloittamiseen, ja tyontekijoitd saadaan var-
masti rekrytoitua seka paikallisista asukkaista ettd ulkomaalaisista talkoolaisista
(Nieminen 9.2.2011). Liséksi tilenvalmistuksessa on hyva olla mukana hevo-
nen. Sekin kylassa on. Tybvoiman saaminen ei siis ole ongelma. Tiilenvalmis-
tusta voidaan ajatella myds matkailun kannalta. Ehk& turisteillekin voitaisiin jo-
nain paivana antaa mahdollisuus kokeilla perinteista tiilenvalmistusta Paanajar-

ven kylassa.

Suurin osa kerddmaéastani aineistosta kertoo tiillenvalmistuksesta Suomessa. On

otettava huomioon, ettd Paanajarvi sijaitsee kuitenkin Vengjalla Vienan Karja-
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lassa. Suurin este tiilenvalmistamiselle on joillain Suomen paikkakunnilla ollut
oikeanlaisen saven puuttuminen (Kiva FM12c 1961). Paanajarven saven pitaisi
kuitenkin soveltua tiilentekoon (Katves 2010, 46). Samanlaiset tillenvalmistus-
menetelmat ovat olleet kdytdssa vuosisatojen ajan ympari Eurooppaa (Jarven-
paa 1949; Hammond 1990; Schrader 1997; Olsson 1987). Siksi uskoisin, etta
niitd voi soveltaa mytds Paanajarveen. Kylassa on todennakoéisesti tehty tiilia
aiemminkin. Taméan tiedon puolesta puhuu ainakin eraasta talosta l0ydetty tiili-

muotti (kuva 3).

Kuva 3. Paanajarvesta loydetty vanha tiilimuotti. (Kuvaaja Markku Hyvonen)

4.1 Materiaalit

Tiilen paaasialliset raaka-aineet ovat savi, vesi ja hiekka (Kaila 2007, 88; Spoof
1997, 62). Niiden lisdksi tillimassaan voidaan lisdtd keventavia aineita kuten
sahanpurua. Sahanpuru parantaa tilen pakkasenkestavyyttd, koska se palaa
poltossa pois ja tekee tiilen rakenteesta huokoisen. (Laine ja Yla-Mattila 1980,
31)

4.1.1 Savi

Savi on tillen paaraaka-aine. Savelle on ominaista, ettd sitéd voi kosteana muo-
vailla ja ettd se sailyttdd saman muodon myds kuivattuna ja poltettuna (Spoof
1997, 62; Winnari 1925, 85). Jos kuivattu savi kostutetaan uudelleen, sen plas-
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tillisuus palautuu, eli sita voi uudelleen muovailla. Kun savi kuumennetaan vyli
300-400 °C, sen plastillisuus haviaa. (Winnari 1925, 85.)

Savi on kiven rapautumatuotetta (Kekkonen 1934, 67; Winnari 1925, 78). Suo-
messa savet ovat tavallisesti graniitin, gneissin ja muiden yleisten vuorilajien
rapautumia. Naiden vuorilajien tuottama savi on saveskoyhéaa ja sisaltda paljon
epapuhtauksia. Saveskdyhyyteen vaikuttaa myos rapautumisen aste. Suoma-
laisen saven rapautuminen on keskeneraistd, ja siksi se sisaltaa yleensa paljon
kiteitéa eli hiekkaa. (Winnari 1925, 80.) Taysin rapautuneet savet ovat yleensa
plastillisempia kuin savet, joiden rapautuminen on viela kesken (Winnari 1925,
85).

Saven laatu, eli sen lisdaineet ja kemiallinen koostumus, vaikuttaa ratkaisevasti
siité tehtyjen tiilten ominaisuuksiin kuten lujuuteen ja variin (Kaila 2007, 88).
Savessa on lisaaineita, tahtoi niitéa tai ei (Kekkonen 1934, 119; Schrader 1997,
67). Lisdaineet ja epadpuhtaudet voidaan luokitella tiiliteollisuuden ndkdkulmasta
nelja&n ryhméaan. Ensimmainen ryhmé on savea laihduttavat aineet, joihin kuu-
luvat esimerkiksi hiekka ja shamotti, eli poltettu savimurska. Toinen ryhma on
sulamista edistavat aineet, joihin kuuluu muun muassa rautaoksidi. Kolmas
ryhma on varjaavat aineet eli esimerkiksi rauta-, mangaani- ym. metallioksidit.
Neljas ryhma on palavat eli huokoisuutta edistavat aineet kuten kasvi- ja eldin-
jatteet. (Winnari 1925, 80-81.) Lisaksi polttamaton savi siséltaa aina jonkin ver-
ran vetta (Winnari 1925, 78).

Saven laatu testataan nykyaan laboratorioissa, mutta perinteisesti tilenvalmis-
tajilla on ollut omat tapansa testata, onko savi kelvollista tilentekoon. Jopa tiili-
tehtaissa saven laadun méaarittelemiseksi riitti pitkdan se, etté tuotannosta vas-
taava tiilenly6ja pureskeli sileéksi leivottua, ohutta savimakkaraa ja maaritteli
siten saven hietapitoisuuden. Kansanomaisia saven testausmenetelmia kasitel-
la&n tarkemmin taman luvun lopussa. Maailman ensimmaiset savilaboratoriot
perustettiin vasta 1800-luvun jalkipuoliskolla, jolloin tiiliteollisuus oli jo pitkélle
kehittynytta. (Kuokkanen ja Leiponen 1981, 207; Spoof 1997, 62.) Lopullinen
varmuus saven kayttokelpoisuudesta saadaan vasta koepoltossa, vaikka savea
olisi tutkittu laboratoriossakin. (Kaila 2007, 88.)
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Paanajarvessa tarvittava savi voidaan hakea joko Paanalan sivujoen varresta
veneella tai Kemijoen toisen sivuhaaran lahistolta, minne paasee autolla. Paa-
nalan sivujoen savipaikka on lahempana kylaa, mutta saven nostaminen ve-
neesta laiturille ja laiturilta traktorin perakarryyn on monimutkaista. On siis to-
dennékoisesti helpompaa kayttaa tien laheltd saatavaa savea, koska sen voi

nostaa suoraan perakarryyn. (Raatikainen 6.10.2010 ja 5.1.2011.)

Paanalan sivujoen savea ei ole tutkittu, mutta joen toisen sivuhaaran savea on.
Sini Katves arvioi opinnaytetyossaan Paanajarven punasavea keraamikon na-
kokulmasta. Han toteaa sen sopivan hyvin keramiikan valmistukseen (Katves
2010, 46). Taman perusteella voidaan saven todeta sopivan myds tiilenvalmis-
tukseen, silla padasiassa saviaineksella on samat vaatimukset niin tiilenteossa
kuin keramiikassakin. Katves vertaa ty6éssaan Paanajarven punasavea Some-
ron punasaveen. Somerolla tiilia ja keramiikkaa valmistetaan samasta savesta.
Paanajarven ja Someron savet kayttaytyvat poltossa hyvin samankaltaisesti,

mutta Paanajarven savi kutistuu enemman (Katves 2010, 30).

Kansanomaisesti on maaritelty, ettéa hyva tiilisavi on savea, joka sopii muurauk-
seen (Jarvenpaa 1949, 5). Paanajarvessa muurataan savilaastilla, joka valmis-
tetaan Paanalan sivujoelta haetusta savesta. Savea ei ole tutkittu tieteellisesti,
mutta se toimii uuninmuurauksessa. N&in ollen my6és Paanalan sivujoen saven
pitaisi soveltua tiilten raaka-aineeksi. Savi on variltdédn sinertdvaa, mika joiden-
kin kotona tiilia valmistaneiden mielesta estda sen kayttamisen tiilenvalmistuk-
sessa (KivA FM12c 1961). Tiilenvalmistusoppaan kirjoittanut Jarvenpaa kuiten-
kin sanoo, etté sopiva savi voi olla variltéadn harmaata, ruskeaa, siniharmaata tai
mustanharmaata (Jarvenpaa 1949, 5). Tiiliteollisuudesta kirjoittanut Winnari ei
sopivan saven silmamaaraisista ominaisuuksista kertoessaan mainitse varista
mitd&an (Winnari 1925, 94).

Osa saven ominaisuuksista voidaan havaita silmamaaraisesti. Lisdksi Paana-
jarven savea voidaan laadun varmistamiseksi testata soveltamalla perinteisia
testausmenetelmia paikan paalla ennen tiilenteon aloittamista. Samalla voidaan

maarittaa lopullisen tiillimassan polttokutistuma tiilimuottien mittoja varten.
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Jos savi sisaltaa paljon hienoa hietaa eli hyvin pienirakeista hiekkaa, siita tulee
kuohuvaa. Kuohuvasta savesta on vaikea valmistaa tiilia, koska se veteloityy
helposti. Kovin hietapitoisesta savesta tehdyt tiilet ovat lujuudeltaan heikompia
kuin hyvasta savesta tehdyt. Ne siis hajoavat helposti. Tiilisavi ei myoskaan saa
olla liilan laihaa, eli sisaltaa liikaa karkeaa hiekkaa. Jos hiekkaa on liikaa, savi on

huonosti muovautuvaa ja haurasta. (Jarvenpaa 1949, 5-7.)

Hyllymisen ja vetelbitymisen pelosta on tiilenteossa kaytetty mieluiten lihavaa
savea eli sellaista, joka sisaltad paljon saviainesta ja vdhan hiekkaa. Laihaa,
paljon hiekkaa siséltavaa savea on vieroksuttu, koska sen on pelatty sisaltavan
hyllymista aiheuttavaa hietaa. Hiekan mé&éara suhteessa saveen on myds ollut
helpointa laskea, kun saviaines on ollut puhdasta. (Jarvenpaa 1949, 12). Kui-
tenkin my6s laihasta savesta voidaan valmistaa hyvia tiilia, kunhan se ei sisalla
lian paljoa hiekkaa (Barlund 1997, 3; Kekkonen 1934, 119).

Tiilisavi ei saa siséltaa kivia tai sorarakeita. Jo herneenkokoiset kivet ovat hai-
taksi tiilenlyonnissa. Ne aiheuttavat myds polttovaurioita. Saven seassa ei
myo6skaan saa olla kasvien juuria, silla ne haittaavat saven sekoittamista (Lind-
gren ja Moeschlin 1985, 20). Pienista hennoista juurista ei kuitenkaan ole hait-
taa. (Jarvenpaa 1949, 7.) Katveksen tutkima Paanajarven savi sisalsi jonkin
verran pienia kivia ja roskia (2010, 38). Savi oli kuitenkin otettu maan pinnasta.
Jos kaivettaisiin syvemmaltd, uskoisin sielta 16ytyvan puhtaampaa savea. Usein
hyvalaatuisen tiillisaven paalta taytyykin poistaa jopa metri multaa (Kiva FM12c
1961; Spoof 1997, 63; Vantanen 2006, 8.)

Savi soi -dokumentissa sanotaan, ettei tiilisavi saisi sisaltaa paljoa ruostesuonia
(1986). Jarvenpada puhuu kuitenkin ruostesuonien puolesta sanoessaan, etta
ruosteinen savi voi olla jopa muita parempaa, koska se ei yleensa sisalla niin

paljon hietaa kuin muut savet (1949, 5).

Saven testausmenetelmia

Vanhat tiilentekijat saivat saven laadun selville kokeilemalla sen toimivuutta

kaytannossa tai kayttamalla yksinkertaisia testausmenetelmia (Kuokkanen ja
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Leiponen 1981, 207). He pystyivat tunnistamaan tiilisaven esimerkiksi varin ja
hajun perusteella. Lisaksi saven laadusta kertoi sen tuntuma sormien valissa ja
ithoon kiinnittyminen sekd suuhun tarttuminen. Ensimmaiset testausmenetelmat
olivat yksinkertaisesti leikkaaminen ja katkaiseminen, sekd muovailu kasissa.
(Schrader 1997, 70-71.)

Saven laihuuden voi tutkia ottamalla kappaleen muovailukosteaa savea. Savea
vaivataan kammenissa, minka jalkeen siita pyoraytetaan pallo. Pallo pyoritetaan
ensin kAmmenissa ja sitten laudalla sentin paksuiseksi tasavahvaksi makkarak-
si. Makkaran paista otetaan kiinni ja sen paatyja vedetaan hitaasti kauemmas
toisistaan. Siitd miten makkara katkeaa, voidaan paatelld, miten plastillista savi
on. Mita plastillisempaa savi on, sitd kauemmin sitd voi venyttdd. Laiha savi
katkeaa nopeasti. Erilaiset katkeamistavat ndkyvat kuvassa 4. (Schrader 1997,
72.)

a

: b

>
Kuva 4. Saven plastillisuuden testaaminen katkaisemalla. A) Savi on plastillista,
b) savi on melko plastillista, ¢) savi on laihaa (Schrader 1997, 72 mukaan.)
Saven plastillisuuden voi testata myds toisella tavalla kayttden samanlaista sen-
tinpaksuista tasavahaa savimakkaraa kuin katkaisutestissa. Jos makkarasta voi
kiertda halkaisijaltaan 10 cm renkaan ilman, etta siihen tulee halkeamia tai mui-
ta haurauden merkkejd, on savessa tarpeeksi saviainesta. Savimakkara ja siita
kierretty rengas nakyvét kuvassa 5. Yleensa testissa ehjana pysynyt savi sopii
muovautuvaisuutensa puolesta tiilisaveksi. (Jarvenpéaa 1949, 7; Winnari 1925,
90, 94.) Katveksen mukaan Paanajarven savi on hyvin plastista ja lihavaa. Ai-
nakin seulottuna siitd saa kierrettya tiukkoja renkaita ilman, etta savi halkeilee.
(Katves 2010, 10.)
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1cm

10cm

Kuva 5. Saven plastillisuuden testaaminen. Vasemmalla plastillinen savi, oikeal-
la laiha savi. (Jarvenpé&a 1949, 6 mukaan)

Vanhat tiillentekijat selvittivat saven hietapitoisuuden pureksimalla sita hampail-
laan (Kaila 2007, 88). Mitd enemman savi sisélsi hietaa, "sitd enemman 'ham-
paissa narisi ja narskui’ tai 'kielella huuleen lipoen tuntui”. (Jarvenpéaa 1949, 6.)
Tatad menetelmdad kaytettiin tehtaissakin laaduntarkkailuun viela 1960-luvulla
(Spoof 1997, 62).

Saven hiedasta johtuva kuohuvuus voidaan tutkia toisellakin tavalla. Otetaan
muovailukostea savipala, joka pyoraytetaan kdimmenen kokoiseksi palloksi. Pal-
loa naputetaan sormella nopeassa tahdissa yhteen kohtaan. (Kuva 6) Mita no-
peammin savi alkaa hyllya ja vetel6ityd, sitd enemman se sisaltaa hietaa. Vete-
|6ityvasta savesta on vaikea valmistaa tiilia. (Jarvenpaa 1949, 6; Winnari 1925,
94.)

Kuva 6. Saven kuohuvuus voidaan testata kammenen kokoisella savipallolla
(Jarvenpaa 1949, 6 mukaan)

Saven rakeisuuden voi todeta helposti hieromalla savea sormien valissa. Nain

paljastuu, onko saven seassa pienia kivia tai soraa. (Jarvenpaa 1949, 7.)
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4.1.2 Hiekka

Tiilenvalmistukseen kaytettavaa savea laihdutetaan lisaéamalla siihen hiekkaa
oikeassa suhteessa. Hiekan ohella voidaan laihdutusaineena kayttaa myoés 700
asteeseen kuumennettua, murskattua savea (Sneck 1970, 178-179). Jos savi
on liilan lihavaa, eli sisaltdd vain vahan karkeita ainesosia, se halkeilee ja kie-
routuu poltossa. Lihava savi myos kutistuu huomattavasti enemman kuin laihdu-
tettu savi. (Katves 2010, 19; Kekkonen 1934, 119; Sneck 1970, 178.) Jos hiek-
kaa on saven seassa liikaa, on savi huonosti muovautuvaa ja haurasta (Jarven-
paa 1949, 6; Kekkonen 1934, 119.)

Tillissa kaytettavan hiekan tulee olla melko tasarakeista niin sanottua karkeaa
hiekkaa, jonka raekoko on noin 1-2 mm (Jarvenpda 1949, 11; Savi soi 1986;
Winnari 1925, 130). Kansanomaisesti tallainen tiilenvalmistukseen sopiva hiek-
ka tunnetaan nimell& muuraushiekka (Jarvenpéa 1949, 11). Hiekka ei saa olla
ruosteista eikd rapautuvaa (Jarvenpada 1949, 12). Savi soi -dokumentissa sano-
taan, ettd kun saveen lisataan puolikarkeaa hiekkaa, tilenpolttoaikaa voidaan
lyhentaa vuorokaudella. Puolikarkeasta hiekasta saa dokumentin mukaan myos
parhaat tiilet. (Savi soi 1986.)

Jos sopivan karkeaa hiekkaa ei ole saatavilla, tarvitaan seula (kuva 7), jolla
seulotaan oikea raekoko. Seulonnan voi tehda joko lyontipaikalla tai hiekka-
kuopalla, josta hiekka haetaan. Helpointa se on todennakoéisesti tehda hiekka-
kuopalla, kun hiekan voi siella lapioida suoraan kuljetuskarryn levyisen seulan
lapi kuljetuskarryyn. (Jarvenpaa 1949, 11.) Jos hiekka sisaltaa paljon liian kar-
keita aineksia, tulee seulan silmavalin olla noin 2 mm, ja silloin seulan l&pi saa-
daan tarvittavan kokoista hiekkaa. Jos hiekassa on paljon liian hienoa ainesta,
tulee silmavalin olla noin 1 mm, ja nain seulan lapi siivilityva hiekka on huonoa,
ja seulan paalle jaanyt hyvaa tiilin soveltuvaa hiekkaa. (Jarvenpaa 1949, 12;
Winnari 1925, 130.)
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Kuva 7. Seula, jonka lapi hiekka voidaan lapioida kuljetuskéarryyn (Jarvenpaa
1949, 11 mukaan.)

Paanajarvessa on hiekkakuoppa, josta saa karkeaa hiekkaa. Tiilia aletaan to-
dennékoaisesti valmistaa sen valittomassa laheisyydessa, joten hiekan saami-
nen on helppoa. Raekoko kannattaa kuitenkin viela tarkistaa, ennen kuin tiilen-

valmistus aloitetaan. Tarvittaessa voidaan valmistaa kuvan 7 mukainen seula.

4.1.3 Vesi

Veden tehtava tillimassassa on tehda siitd sopivan muovautuvaa (Jarvenpaa
1949, 14). Savi sisaltaa vetta jo itsessaan (Spoof 1997, 74; Winnari 1925, 90.)
Veden maara vaihtelee savenottoalueen, syvyyskerroksen ja saaolosuhteiden
mukaan. Jos vettd on savessa lilan vahan, sita lisataan siind vaiheessa, kun

tilimassaa sekoitetaan. (Spoof 1997, 63.)

Savi sisaltdd kolmenlaista vettd. Muovailuvesi tekee savesta muovailukosteaa.
Tarvittava muovailuveden maara vaihtelee savilajeittain. Laihasta savesta tulee
muovailtavaa pienemmalla vesimaaralla kuin lihavasta savesta. Lihava savi si-

too itseensd enemman vetta, ja se kuivuu hitaammin. (Winnari 1925, 90.)

Muovailuveden lisaksi savi siséltdd hygroskooppista vetta ja kemiallisesti sitou-
tunutta vettd. Hygroskooppinen vesi on sitoutunut molekyylien valisiin pieniin
koloihin. Kemiallinen vesi taas on yhdistynyt itse molekyylin rakenteeseen.
(Winnari 1925, 91.)

Valmis poltettu tiili ei sisalla enaa lainkaan vetta. Muovailuvesi haihtuu savesta

jo alle sadassa asteessa. Hygroskooppisen veden voi hoyrystaa pois yli sadas-
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sa asteessa. Kemiallinen vesi poistuu vasta, kun molekyylirakenne menee rikki,

mika tapahtuu, kun savi poltetaan. (Winnari 1925, 91.)

Savi-hiekkaseokseen lisattdvan veden tulee olla puhdasta (Jarvenpad 1949,

14), eik& se saa sisaltaa suoloja (Kuokkanen ja Leiponen 1981, 208).

Veden saanti ei ole Paanajarvessa ongelma, silla kyla on Kemijoen varressa.
Joessa virtaava vesi on puhdasta. Kaikki kylassa kaytettava vesi otetaan joesta.
Vesi taytyy kasin kantaa tiilenlyontipaikalle, mutta veden kantaminen on kylassa

arkipaivaa.

4.1.4 Materiaalien maarat

Se, kuinka paljon savea tarvitaan, riippuu siitd, kuinka paljon sita taytyy laihdut-
taa hiekalla. Hiekan lisdys saveen kasvattaa valmiin tilimassan tilavuutta. Paa-
najarvessa tarvitaan tulisijoissa, hormeissa ja savupiipuissa kaytettavia hormitii-
lid eli peruskokoisia tiilig, joiden mitat ovat 257x123x57 mm (Kavaja 2003, 11).
Niitd saadaan kuutiometrista savea 400-500 kappaletta. (Jarvenpaa 1949, 9.)
Jos Paanajarvessa halutaan valmistaa 10 000—20 000 tiiltd vuodessa, tarvitaan

siihen 20-50 kuutiota savea.

Materiaalien toisiinsa suhteutetut maarat saadaan selville tutkimalla sitd, miten
paljon savi kutistuu kuivuessaan (Kaila 2007, 81). Yleinen méaaritelméa hiekan
maarasta suhteutettuna saveen on ollut kaksi tai kaksi ja puoli osaa savea ja
yksi osa hiekkaa. Lihavaan saveen lisatdan siis jopa 35% hiekkaa (Schreider
1997, 70). Jos savi on laihaa, voidaan lisattdvan hiekan maaran selvittdmiseksi
tehda kutistumiskoe. (Jarvenpaa 1949, 12.)

Kutistumiskokeeseen tarvitaan suurehko kappale muovailukosteaa savea. Se
muokataan ja vaivataan hyvin, minkéa jalkeen siitd erotetaan pienempi kappale,
jota vaivataan edelleen perusteellisesti. Muokkauksen jalkeen savesta tehdaan
kaksi tai kolme palloa, joista pydritetddn laudan paalla 9-10 millimetrin paksui-
sia makkaroita. Makkarat asetetaan suoriksi laudalla olevan paperin paalle.
Makkaroiden molemmat paéat katkaistaan tasaisiksi jouhella tai ohuella rauta-

langalla kevyesti sahaten. Niiden pituudeksi pitaa jaada tarkalleen 150 millimet-
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ria (kuva 8). Makkaroiden annetaan kuivua varjoisassa paikassa 2—3 pdaivaa.
Kun ne ovat kuivuneet koviksi, asetetaan ne auringonpaisteeseen, ja sen jal-
keen loppukuivaus tehddan uunissa. Uunissa tulee olla noin 110 asteen |&mp6-
tila, eli se ei saa olla sen kuumempi, kuin ettd vesi siella kiehuu. (Jarvenpaa
1949, 12-13; Winnari 1925, 129.)

—\“
\.__.

/150

Kuva 8. Kutistumiskoetta varten sentin paksuisista savimakkaroista leikataan
It;llsan 150 mm pitkat palat, joiden annetaan kuivua laudalla olevan paperin paal-
Kuivumisen aikana makkarat kutistuvat. Kun kuivuneet makkarat mitataan, voi-
daan niiden lyheneman perusteella laskea, kuinka paljon hiekkaa saveen taytyy
lisatd. Tama nakyy taulukosta 1. Soveltaminen tehdaan yksinkertaisesti lisda-
malla esimerkiksi 6,7 prosenttia kutistuneeseen saveen tillimassan sekoitusvai-
heessa yksi lapiollinen hiekkaa kahtakymmentaviitta savilapiollista kohti. (Jar-
venpaa 1949, 13.) Taulukkoa voidaan kayttaa apuna myos kun lasketaan, kuin-
ka monta kuormaa mitakin ainetta taytyy tuoda tiilenlyontipaikalle. Taulukossa
on esitetty tarvittava hiekan maara litroissa puolta kuutiometria savea kohti.
(Winnari 1925, 129.)

Makkaran lyhenema ja Lisattavan hiekan maara suhteessa
saven kutistumaprosentti | saveen

8 mm=5,3% 0 0

10 mm =6,7 % 1:25=4% 201/0,5m3
12 mm =8,0% 2.25=8% 401/0,5 m3
14 mm=93% 4:25=16 % 801/0,5m3
16 mm =10,7 % 6:25=24% 1201/0,5 m3
18mm=12,0% 8:25=32% 1601/0,5 m3
20mm =13,3 % 10:25 =40 % 2001/0,5 m3

Taulukko 1. Kutistumiskokeen tulosten soveltaminen (Jarvenpaa 1949, 13 ja
Winnari 1925, 129 mukaan.)
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On hyva huomioida, ettd aina kutistumiskokeen tulokset eivét pade. Jotkin savet
nimittain kutistuvat huomattavan paljon vasta poltossa. Kun ensimmainen tiiliera
poltetaan, paastadn varmuuteen kutistumismaarasta, ja hiekan maaraa voidaan
sen mukaan saadelld. (Jarvenpda 1949, 13.) Schraderin mukaan kuivumis- ja
polttokutistumasta yhteenlaskettu kokonaiskutistuma ei saisi ylittaa kahtatoista
prosenttia. Kokonaiskutistumaa voidaan saataa laihduttamalla savea lisda. Lai-

ha savi kutistuu lihavaa vahemman. (Schrader 1997, 74.)

Kun kokeessa kaytetyt makkarat on mitattu, voidaan niilla viela testata saven
laatua. Lujuutta kokeillaan katkaisemalla makkara. Jos se katkaistaessa nak-
sahtaa kunnolla ja katkeamispinta on ehja, on savi hyvaa. Jos katkeamispinta
on hyvin jauhoinen tai jos makkarat muuten ovat kuivuessaan hajoilleet, voi se
olla merkki siita, ettd saven laatua kannattaa vield tarkkailla. (Jarvenpaa 1949,
14.)

Kasinlyodyista tiilistd ei saa varsinaisesti tulenkestavida, mutta tiilten kykya so-
peutua lampdotilanmuutoksiin on voitu parantaa lisaamalla savimassaan vahén
normaalia enemman hiekkaa. Naissa kansanomaisissa tulenkestavissa tiilissa
on hiekkaa kaksi viidesosaa ja savea kolme viidesosaa. Jarvenpaa kertoo ko-
keneensa, etta tallaiset hiekkatiilet ovat leivinuunin arinana jopa parempia kuin
oikeat tehdasvalmisteiset tulenkestavat tiilet. Késintehtyjen hiekkatiilten paalla
leivat paistuvat hyvin tasaisesti, kun taas oikeat tulitiilet helposti polttavat leivat.
(Jarvenpaa 1949, 12.)

Veden tehtava on tehda savi-hiekkamassasta sopivan muovautuvaa. Sita lisa-
taan seokseen sen verran, ettd massasta tulee muovailukosteaa. (Jarvenpaa
1949, 14.) Kasinlyotyihin tiilin kaytettavan savimassan tulee siséltaa 25-35
prosenttia vetta (Schrader 1997, 74). On otettava kuitenkin huomioon, etta savi
siséltaa vetta jo valmiiksi. Lisattdvan veden maara on siis pienempi kuin 25-35

prosenttia.
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4.2 Vilineet

Kasiteollisessa tiilenvalmistuksessa kaytettavat valineet ovat yksinkertaisia val-
mistaa. Tassa luvussa esitellaan tilenvalmistuksessa tarvittavat vélineet ja ker-

rotaan, miten ne voidaan valmistaa.

4.2.1 Savirana

Savirana tai -kraana on hiekan ja saven sekoitusmylly (kuva 9). Sen pydrittami-
seen kaytetaan joko konetta tai hevosta. Ihmisen voimat eivat riité sellaisen ra-
nan pydrittdAmiseen, joka on tarpeeksi suuri tilimassan sekoittamiseen. (Jarven-
paa 1949, 14; Kolehmainen 1981, 30.)

Abo Akademi toteutti vuonna 1961 kyselyn, jolla keréttiin tietoa tiilenteosta kai-
kilta puolin Suomea. Ihmiset ympari Suomen kertovat, etta siella missa tiilia on
tehty, on saven sekoittamiseen kaytetty hevoskiertoisia saviranoja 1800-luvulta
lahtien. (Kiva FM12c 1961.) Suomalaisten léhteiden liséksi ranoista kerrotaan
myoOs saksalaisessa, englantilaisessa ja ruotsalaisissa lahteissa (Hammond
1990, 3; Schrader 1997, 89; Olsson 1987, 31). Todennakoisesti hevoskiertoisia
ranoja on kaytetty monissa muissakin maissa. Hevosen pyorittdma savirana
onkin konekayttoisten tilimassan muokkauskoneiden edellakavija (Winnari

1925, 140). Saviranan kaytosta kerrotaan luvussa 5.5.

Yksinkertaisen saviranan voi valmistaa lahes kokonaan puusta. Jonkin verran
taytyy kuitenkin kayttaa myos rautaosia, ja joissain ranoissa rautaa on kaytetty
paljonkin. Yksinkertaisimmillaan rana on muodoltaan neliskanttinen laatikko.
Kehittyneemmat ranat ovat lierion mallisia. Yksinkertaisia laatikonmallisia ranoja
ei kuitenkaan tarvitse pitaa lierionmallisia vahempiarvoisina, silla molemmat
tayttavat tehtavansa hyvin. Yksinkertaisen ranan etuna on, ettd se on helppo

rakentaa ja rautaa tarvitaan siihen hyvin vahan. (Jarvenpaa 1949, 14-20.)

Saviranan rungon muodostaa siis poikkileikkaukseltaan pyorea, nelikulmainen
tai kulmikas laatikko, jota kutsutaan ranapontoksi tai pytyksi. Se valmistetaan
laudoista tai lankuista. (Jarvenpéaa 1949, 14-15; Spoof 1997, 65; Winnari 1925,

140.) Joskus ranan runko on ollut muodoltaan myés tynnyrid muistuttava kim-
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piastia (Kolehmainen 1981, 30). Ponttd on joko kiinnitetty suoraan maahan
(Jarvenpaa 1949, 15-17) tai hirsiarinan paalle (Spoof 1997, 65). Sen korkeus
on noin 1,5 metria, ja halkaisijan leveys on noin 0,7-0,9 metria (Jarvenpaa
1949, 15; Spoof 1997, 65; Winnari 125, 155). Abo Akademin kyselyyn vastan-
neet maarittelevat ranan korkeuden puolestatoista jopa kahteen metriin (Kiva
FM12c 1961). Korkea rana sekoittaa massan matalaa tehokkaammin, mutta

sita voi olla hankala kayttaa, koska materiaali lapioidaan ranaan ylh&alta pain.

Kuvat 9 ja 10. Savirana ja sen sisdosat

Ranaponton keskella on hirsinen pystyaskeli, jota kutsutaan tammeksi (kuva
10). Nimi tulee Jarvenpaan ja Winnarin mukaan siita, ettéa se on alun perin val-
mistettu tammesta. He suosittelevat kirjoissaan kuitenkin materiaaliksi kovaa
makikoivua. (Jarvenpaa 1949, 14; Winnari 1925, 140, 155.) Tammi pydrii pohja-
tapin ja ranan ylaosassa olevan laakerin varassa. Tammeen on kiinnitetty noin

5-6 metria pitkd kiertokanki. Kangen toinen paa kiinnitetddn hevosen aisojen
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valiin laitettuun renkaaseen tai muuhun joustavaan kiinnitysmekanismiin. Yksin-
kertaisimmillaan aisat voidaan kiinnittd& kiertokankeen sitomalla. Hevonen kul-
kee ranan ympari pyorittaen tammea. (Jarvenpaa 1949, 14-16; Savi soi 1986.)
Kiertokangen paahan on liikkuvuuden helpottamiseksi voitu kiinnittd& karryn-
pyora tai jalas (Jarvenpaa 1949, 18; Kolehmainen 1981, 30; Kuokkanen ja Lei-
ponen 1981, 167).

Tammeen on kiinnitetty tappeja tai veitsia, jotka ovat joko rautaisia tai puisia.
Myo6s yhdella kulmikkaan ranapdnton sivuista on tappeja, jotka muodostavat
kiertovastineen eli rinnan. Savi lapioidaan ranaan ylhaaltapain. Kun tammi pyo6-
rii, sen tapit sekoittavat ja vaivaavat savea hiertden sita ponton tappeja vasten.
(Jarvenpaa 1949, 14-15; Kolehmainen 1981, 30.)

Tammen alaosassa on puiset tai rautaiset ajosiivet, jotka tyontavat savea rana-
ponton ajoaukosta ulos katkaisuruuheen (Jarvenpaa 1949, 14-15). Sekoittunut
savimassa siis tulee ranaponttn alaosassa olevasta aukosta ulos, ja se katkais-
taan katkaisuruuhella.

Saviranan valmistaminen

Mielestani Paanajarveen kannattaa tehda laatikon muotoinen savirana, koska
se on yksinkertaisin ja edullisin valmistaa. Yksinkertaisuudestaan huolimatta, se
on toimiva savensekoitusmylly, ja kunnolla rakennettu rana voi sailya toimivana
vuosikymmenia (Jarvenpaa 1949, 20; Savi soi 1986). Yksinkertaisen ranan mit-
tapiirrokset, jotka on tehty Jarvenpdan ja Winnarin ohjeita mukaillen, ovat liit-

teessa 1.

Yksinkertaisen saviranan ranaponttd valmistetaan lankuista, joiden paksuus on
noin 2,5 tuumaa eli 62 millimetria (Jarvenpaa 1949, 15). Tuumalla tasséa tarkoi-
tetaan vanhaa suomalaista tuumamittaa, joka on noin 24,8 mm (Eskola 1988,
1039). Ranaponton seindmét alkavat jonkin verran maanpinnan alapuolelta.
Ponton korkeus, eli 1,5 metrid, mitataan kuitenkin sen sisapuolelta eli pohjasta
ylareunaan. Laudat kiinnitetaan toisiinsa noin 15 millimetrin paksuisilla naulatuil-
la pienoilla, jotka sijoitetaan kahteen kohtaan pontdn ulkopuolelle. Naiden pie-

nojen ylapuolelle tulee jareammaéastd puutavarasta kehikot, joissa on kulmien
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kohdalla tappiliitokset. (Jarvenpaa 1949, 16.) Kehikoiden tarkoitus on pitaa ra-
naponttd kasassa. Pontdn seinamat joutuvat kestamaan kovaa painetta, kun

savi muokkautuu sen sisalla.

Ranapdonton kulmiin tulee tukevat nurkkapylvaat, jotka tehdadn 5x5 tuuman eli
noin 124x124 millimetrin parrusta. Pylvaistd muokataan sen muotoiset, ettei
ranan sisalle muodostu teravia kulmia (kuva 11). Pylvaat tydnnetddn maahan
vahintaan puolen metrin syvyyteen, niin ettd rana pysyy tukevasti paikallaan,
kun sitd pyoritetdan. Kaksi naista pylvaista jatetaan ylhaalta niin pitkiksi, etta
niihin saadaan kiinnitettya ranan tammea tukevat laakeriparrut. Laakeriparruja
tulee ranaan kaksi kappaletta, ja ne tehdaan 4x6 tuuman eli noin 99x149 milli-

metrin sahatavarasta. (Jarvenpaa 1949, 14-17.)

Kuva 11. Savirana ylhaalta pain nahtyna

Ranan pohja tehdaan 4x4 tuuman eli noin 100x100 millimetrin parruista, jotka
ulottuvat seindmasta seinamaan. Pohjan alle, pontbn seinamia vasten, tulee
kaksi 4x4 tuuman parrua kohtisuorassa pohjan parruihin nahden. Naiden alim-

pien parrujen valiin jaanyt tila taytetddn hiekalla. (Jarvenpaa 1949, 17.)

Ranan tammi tehddan halkaisijaltaan 8—-9 tuuman eli noin 200-230 millimetrin
paksuisesta makikoivuhirresta. Jos tammi on liilan heikkoa puuta, se voi vaantya

vitsaksi. Tammen pituus on 2,9-3 metria. (Jarvenpéaa 1949, 15; Winnari 1925,
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155.) Tammi kiinnitetdén ranan pohjaan halkaisijaltaan noin 35—-40 millimetrin
tapilla. Tammen ja ranaponton pohjan valiin tulee rautalevy. (Jarvenpaa 1949,
17))

Tammen ylapaahan kiinnitetaan kiertokanki, jonka avulla tammea pyd0ritetaan.
Kiertokanki on pituudeltaan 5-6 metria, ja se tehddan kevyesta kuusipuusta.
Kiertokangelle on eduksi, jos se on tyvesta kayra, niin etta sen liitoskohta tam-
meen on suorempi. (Jarvenpaa 1949, 15; Winnari 1925, 156.) Kiertokangen
paatyyn on liikkuvuuden helpottamiseksi voitu Kiinnittda jalas tai rattaan akselin
varassa pyoriva karrynpyora (Jarvenpaa 1949, 18; Kolehmainen 1981, 30;
Kuokkanen ja Leiponen 1981, 167).

Tammeen kiinnitetddn pyoreitd, kestavasta puusta tehtyja tappeja, jotka ulottu-
vat tammen lapi melkein ranapdntdn seindmiin asti, niin etta tammi mahtuu kui-
tenkin pydrimaan ponton sisalla. Tapit ovat halkaisijaltaan noin 25-35 millimet-
ria. Ne sijoitellaan ristikkain toisiinsa nahden. Tappien véli on keskelta mitattuna
noin 150 millimetrid. (Jarvenpaa 1949, 16-17.) Yhdelle ranap6nton seinamista
tai yhteen nurkkapylvaaseen kiinnitetddn halkaisijaltaan samankokoisia puutap-
peja, jotka tammen pyoriessa jadvat tammessa olevien tappien valiin (Jarven-
paa 1949, 14, 16; Winnari 1925, 155).

Tammen alaosaan kiinnitetdan ajosiivet, jotka tehddan joko raudasta tai saha-
tavarasta, jonka mitat ovat noin 38x125 millimetria. Tammen ymparille, ajosiipi-

en yla- ja alapuolelle tulee rautavanteet. (Jarvenpéaa 1949, 17.)

Yhdelle tammen seinamista tehdédén ajoaukko, josta ajosiivet tyontavat savi-
massan ulos. Ajoaukon leveys on noin 150 millimetrid. Aukon eteen tehdaan
kiilalla kiristettava luukku, jonka avulla aukon korkeutta voi sdadella. (Jarvenpaa
1949, 16.)

Ajoaukon eteen tehd&an katkaisuruuhi, jonka pé&alla valmis savimassa katkais-
taan. Katkaisuruuhi tehdaan hoylatyista 1 tuuman eli noin 25 millimetrin paksui-
sista laudoista. (Jarvenpéaa 1949, 15) Katkaisuruuhen tilalla voi olla myds viisto-
pohjainen laatikko, joka on leveydeltaan 400-500 millimetrié ja pituudeltaan noin
metrin (Winnari 1925, 157).

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Anni Kauhanen



41

4.2.2 Tiilimuotit

Tiilet muotoillaan lyomalla valmiiksi sekoitettua savimassaa tiilimuottiin (luku
5.7). Tiilimuotteja on monin paikoin Suomessa kutsuttu vormuiksi (Vantanen
2006, 8; Kiva FM12c 1961). Muotteja tulisi olla 3-6 kappaletta yhta tiilenlyojaa
kohden (Jarvenpaa 1949, 21; Winnari 1925, 157).

Tiilimuotit on yleensa valmistettu puusta, mutta ne ovat voineet olla my6s rau-
taisia (Kekkonen 1934, 121). Muotit ovat suorakulmaisia, ja yleensa pohjatto-
mia. Jarvenpadadn mukaan pohjalliset muotit eivat ole suositeltavia, ja tupla-
muotit, joissa voi muotoilla yhtéa aikaa kaksi tiilta, ovat kompeloita kasitella. (Jar-
venpaa 1949, 21; Spoof 1997, 67.)

Muotteihin on kehitelty erilaisia tarttumispintoja nostamista varten. Kuvan 12
muotti, jonka paadyissa on kolot sormille nostamista varten, on ollut suosituin
muottimalli. Kuvan 13 muotissa sormikolojen tilalla on piena. Piena on nostami-
sen kannalta kateva, mutta pienallinen muotti on edellista vaikeampi pitaa puh-
taana. Korvallinen tiilimuotti, joka on esitetty kuvassa 14, on edellisia katevampi
kayttaa. Korvat vievat kuitenkin paljon tilaa, kun tiilid kaadetaan muotista kui-
vumisalustalle. Jos kuivaustilaa on vahan, talla on suuri merkitys. (Jarvenpaa
1949, 21.)

Kuva 12. Tiilimuotti, jossa on nostamista varten kolot sormille
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Kuva 13. Tiillimuotti, jossa on pienat nostamista varten

Kuva 14. Korvallinen tiillimuotti

Paanajarvessa tiilia alkaa valmistaa joukko ihmisia, joilla ei ole aiempaa koke-
musta tilenteosta. Sen vuoksi mielestani kannattaisi ottaa kayttdon mahdolli-
simman helppokayttoiset tiilimuotit. N&in ollen tassa tydssa on tarkemmat ohjeet
kuvan 14 mukaisista, korvallisista tiilimuoteista. Tiilenkuivattamistiloja ei ole ky-
lassa valmiina, joten on mahdollista tehda niista niin suuret, ettei muotin korvis-

ta aiheutunut tilanhukka aiheuta ongelmia.
Tiilimuotin valmistaminen

Tiilimuotin koko maaritelladn sen mukaan, minka& kokoisia tiilid halutaan tehda.
Paanajarvessa tiilia tarvitaan tulisijojen, hormien ja savupiippujen muuraukseen.
Naihin tarkoituksiin kaytetd&n peruskokoisia tiili&, joiden mitat ovat 257x123x57
millimietrid. (Kavaja 2003, 11.) Aikaisemmin sen kokoisia tiilia kutsuttiin hormitii-
liksi (Jarvenpéaa 1949, 20). Muotin kokoa suunniteltaessa on otettava huomioon,
ettd tiili kutistuu kuivumisen ja polton aikana. Muotin tulee siis olla suurempi

kuin valmis tiili.
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Tiilimuottien mittojen selvittdmiseksi on syyta tehda soveltaen uudelleen luvus-
sa 4.1.4 kuvattu kutistumiskoe savimakkaroilla. Ensimmaisen kokeen tarkoitus
oli kutistumisen perusteella selvittaa, kuinka paljon hiekkaa saveen tulee lisata.
Kun selvitetéan muottien mittoja, kaytetaan pelkan saven sijaan hiekasta ja sa-
vesta tehtyd valmista seosta. Uudessa testauksessa saadusta kutistumispro-
sentista, joka nékyy taulukosta 1, saadaan selville tiilen kuivauskutistuma. Siita
voidaan paatella suurin piirtein, mink& kokoisia tiilimuottien tulee olla, jotta saa-

daan halutun kokoisia tiilia. (Jarvenpaéa 1949, 14.)

Kun kuivauskutistuma on testin avulla selvitetty, voidaan sen pohjalta maaritella
muottien koot taulukon 2 avulla. Jarvenpddn mukaan ei pitéisi aiheutua suurta
virhettd, vaikka saven polttokutistuma ei olisikaan muottien kokoa laskettaessa
selvilla. Kokonaiskutistuman sijasta voidaan siis soveltaa suoraan testissa saa-
tua kuivauskutistumaa. (Jarvenpaa 1949, 20) Taulukkoa sovelletaan siten, etta
jos kutistumisprosentiksi on saatu esimerkiksi kuusi prosenttia, kerrotaan halu-
tunkokoisen tiilen mitat 1,06:11&. Nain ollen peruskokoiselle tiilelle, jonka mitat
ovat 57x123x257 millimetrid, tarvitaan kuusi prosenttia kutistuvaa savi-
hiekkaseosta kaytettdessd muotti, jonka mitat ovat 60,5x130,5x272,5 millimet-

ra.
Kokonaiskutistuma Luku, jolla tiilimitta kerrotaan
3% 1,03
4% 1,04
5% 1,05
6 % 1,06
7% 1,08
8 % 1,09
9 % 1,1
10 % 1,11

Taulukko 2. Tiilimuotin mittojen laskeminen saven kutistumisprosentin perus-
teella (Jarvenpaa 1949, 20-21 mukaan.)

Tiilimuotti valmistetaan noin 24-26 millimetrin paksuisesta laudasta. Laudan
paksuus ei saisi hoylattynakaan alittaa 22 millimetrid. Puun tulee olla kovaa.

Winnari suosittelee koivua tai pyokkia, Jarvenpaa suosittelee vaahteraa ja arkki-
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tehti Panu Kaila kuusipuuta. Kulmien liitokset tehdaan huolellisesti tappi- ja uur-
reliitoksilla, jotka varmistetaan kiiloilla. Nauloja ei tulisi tiilimuoteissa kayttaa.
(Jarvenpaa 1949, 21; Kaila 2007, 81; Winnari 1925, 157.) Korvallisen tillimuotin
kadensijat tehd&én pyoreista puutapeista tai palikoista, joiden sarmat on pyoris-
tetty. Niiden paksuuden tulee olla sellainen, etta siitd on hyva pitaa kiinni. Kor-

vat kiinnitetddn muotin pituussuuntaisiin lautoihin tehtyihin reikiin.

4.2.3 Muut valineet

Ennen kuin tiilimassaa aletaan sekoittaa, taytyy siihen kaytettava savi muren-

taa. Siihen tarkoitukseen tarvitaan puunuija (kuva 15). (Jarvenpaa 1949, 22.)

Kuva 15. Puunuija

Hiekka ja murennettu savi sotketaan ennen ranassa sekoittamista puulaatikos-
sa, jota kutsutaan sumppauslaatikoksi (kuva 16). Toimenpiteesta kerrotaan lu-
vussa 5.4. Puulaatikon tulee olla laajuudeltaan 2x2 metrid, ja sen reunojen kor-
keudeksi sopii 0,2-0,3 metria. Vaihtoehtoisesti, jos savesta ei saada murene-
vaa, tarvitaan kaksi vastaavanlaista, mutta suurempaa sumppauslaatikkoa, joi-
den koko on 3x3,5 metrid ja reunojen korkeus noin 0,4 metrid. (Jarvenpaa
1949, 25)
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Kuva 16. Puulaatikko saven ja hiekan sotkemista sekd sumppausta varten

Saviranaan taytyy lisata saven ja hiekan liséksi vetta, ja sitd varten ranan valit-
tobmassa laheisyydessad on oltava suuri vesisaavi tai vastaava astia. Vetta voi-

daan kauhoa saavista ranaan esimerkiksi amparilla. (Jarvenpaa 1949, 22.)

Kun valmista savimassaa tulee ranan ajoaukosta, taytyy siitd katkaista sopivan
pituisia paloja. Katkaisu tehdaan puulapiolla, joka valmistetaan noin kahdeksan
tuuman levyisesta laudasta (kuva 17). (Jarvenpaa 1949, 22; Winnari 1925,
157.)

Kuva 17. Puulapio savimassan katkaisemiseen

Saven siirtamiseksi saviranalta lyontipdydalle tarvitaan joko tyontdkarry tai siir-

tokaukalo. Luvussa 5.6 todetaan, etta siirtokaukalo on helpoin tapa saven siir-
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tamiseen, joten erilaisia tyontokarryja ei kuvailla tdssa tarkemmin. Siirtokaukalo
on leveydeltdan noin 250 millimetria ja pituudeltaan 600 millimetria (kuva 18).
Laitojen korkeus on noin 100 millimetria. Laidoissa on pitkill& sivuilla kadensijat
kantamista varten. Toinen lyhyt sivu jatetddn avoimeksi, jotta saven saa nosta-
matta tyonnettya ranan katkaisuruuhelta siirtokaukaloon. Kaukalon pohjan alle
voidaan kiinnittaa kaksi lautaa jaloiksi. Kaukaloita tarvitaan noin 2—4 kappaletta.
(Jarvenpaa 1949, 27.)

600__”, T"ZSO___
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Kuva 18. Siirtokaukalo saven siirtdmiseksi ranalta lyontipdydalle

Tiilet muotoillaan lyéntipoydalla (kuva 19). Lyontipdyta on tukeva neljalla jalalla
seisova poytd. Poytalevy on kooltaan joko 1350x1500, 1250x1600 tai
1200x1700 millimetria. Poydan korkeus on 700—-850 millimetrid. Péydan sivuilla
on hyva olla listat, joista sita saa helposti nostettua. (Jarvenpaa 1949, 22; Win-
nari 1925, 157.) LyOntipdydéan viereen tarvitaan mahdollisesti apupdyta tai
penkki, jolle taydet tiilimuotit asetetaan odottamaan tiilenkantajaa, joka kuljettaa

tillet kuivumaan.

Tiilimuotteja taytyy kastella aina ennen kayttéa. Sita varten lyontipbydan valit-
tomassa laheisyydessa on oltava vesiastia. Jos poydan reunoihin jatetaan pitkat
ulkonevat listat, voidaan vesiastia sijoittaa niiden paalle (kuva 19). Toinen vaih-
toehto on laittaa vesiastia poydan viereen, kuten on tehty esimerkiksi Somerolla
(kuva 26). (Jarvenpaa 1949, 22; Winnari 1925, 157.) Péydan viereen mahtuu
suurempi vesiastia, ja siind voidaan pitdéa montaa muottia kerralla. Suuressa

astiassa vesi ei mydskaan likaannu yhtéa nopeasti kuin pienessa.
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Kuva 19. Lyontipoyta. Oikealla puolella on listan paalla vesiastia muottien kas-
telua varten. (Jarvenpaa 1949, 22; Winnari 1925, 157 mukaan.)

Tiilenlyontia varten lyontipdydan kulmalle naulataan lyontilauta, joka on vahan
tillimuottia suurempi. Lautaan kiinnitetaan pienat, jotka pitavat muotin paikoil-
laan, niin ettei se lydnnin aikana lahde luistamaan. (Winnari 1925, 157.) Pienat
voi asettaa joko muotin reunoille, sen yhteen kulmaan, tai sen kolmelle sivulle

(Kuva 20). Kaikki tavat toimivat yhta hyvin. (Jarvenpaa 1949, 22.)

Kuva 20. Kolme erilaista lyontilautamallia

Kun tillimassa on lyoty muottiin, taytyy ylimaarainen massa saada pois, jotta
tilen pinnasta saadaan siled. Tahan tarkoitukseen kaytetdan hoylattya riman-
kappaletta. Kappaleen sarmat kannattaa pyoristad, tai puukapula voi olla koko-
naan pyorea. (Jarvenpaa 1949, 22; Kaila 2007, 81.) Someron Kultelassa kayte-
taan poikkileikkaukselta kolmion muotoisia kapuloita, joiden sarmat on pyoristet-
ty. Niilla tiilenpinta on helppo painaa tiiviiksi samalla, kun ylimaarainen savi ve-

detdan pois muotin paalta.

Kuivien tiilten siirtAminen kuivaamosta uunille tapahtuu helpoiten tyontokarrylla,
joiden muoto nékyy kuvassa 21. Pydran tulee olla lapimitaltaan noin 35 sentti-
metria. (Winnari 1925, 103.)
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Kuva 21. Tiiltentyontokarry (Winnari 1925, 104 mukaan.)

Edell&a mainittujen vélineiden lisdksi saven kaivamista varten tarvitaan tavallisia
lapioita. Saven kuljettamiseen kaivupaikalta lyontipaikalle tullaan Paanajarvessa

todennakoisesti kayttdmaan traktoria ja perakarrya (Raatikainen 6.10.2010).

Jos hiekan raekoko on vaaranlainen, voidaan valmistaa kuvan 7 mukainen seu-

la. Hiekan seulonnasta kerrotaan luvussa 4.1.2.

Savi voidaan kuljettaa talvetuskasasta ranan luo tavallisilla kottikarryilla.
Tiilenpolttoon tarvitaan pari kolme metria pitka hiilikoukku (Jarvenpaa 1949, 34.)
4.3 Tilat

Paanajarvessa tiiliruukki tullaan todennakdisesti sijoittamaan Kemijoen varteen

heti kylan itdpuolelle (kuva 2). Siella sijaitsee myds kylan sahalaitos (kuva 22).
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Kuva 22. Paanajarven sahalaitos. Taustalla alue, jolle tiiliruukki on ajateltu pe-
rustaa.

4.3.1 Tydskentely- ja varastointitilat

Suurin osa tiilenvalmistuksen tydvaiheista tapahtuu ulkona kattamattomissa
tiloissa. Savirana tarvitsee tilaa sen verran, etta hevonen mahtuu py6rimaan
sen ympari. Kun kiertokangen pituus on 5-6 metria, taytyy ranan ymparille vara-
ta tilaa halkaisijaltaan noin 12 metrin ympyran verran. Laatikko, josta savea ja
hiekkaa lapioidaan ranaan seka ranaan laitettavalle vedelle varattu astia asete-

taan ympyréan sisapuolelle.

Tiilenlyonnille on hyva olla varattuna katettu tila, niin ettei huonolla saalla tarvit-
se tyoskennelld sateessa. Jos kuivauskatoksesta tehdaan kuvan 24 mukainen,
voidaan lyontipoyta sijoittaa kuivauskatoksen alle. POytd& voidaan siirtéé sita
mukaa, kun katos tayttyy kuivumaan asetetuista tiilista (Winnari 1925, 157).
My6s tiilenpolttouuni tarvitsee suojakseen katoksen. Siita kerrotaan enemman

uunin rakentamista kasittelevassa luvussa 6.4.2.

Tiiliin tarvittavat materiaalit eli savi, hiekka ja vesi voidaan sailyttda kattamatto-
missa ulkotiloissa. Tiilenpoltossa kaytettavat polttopuut taytyy kuitenkin ehdot-
tomasti saada pidettyd kuivina, koska marilla puilla on mahdotonta saada ai-

kaan tiilenpolttoon tarvittava 1000 asteen lampdétila. (Jarvenpaa 1949, 39.)

Ajan ja voimien saastamiseksi kannattaa tyopisteiden jarjestely miettia etuka-

teen niin, ettei tydssa koidu turhaa edestakaisin kulkemista. Yksi mahdollinen
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tapa tilojen jarjestelemiseen on esitetty kuvassa 23. Tiilten raaka-aineet kannat-
taa sijoittaa siten, ettd ne saa helposti kuljetettua saviranan luo sijoitettuihin se-
koituslaatikoihin. Sekoituslaatikoiden taas tulee olla sellaisessa paikassa, etta
savi-hiekkaseos on helppo lapioida niista ranaan. Myds vesiastian tulee olla
ranan lahelld, jotta savi-hiekkaseoksen kosteutta voidaan saadella helposti.
Lyontipdydan tulee sijaita ranan ja kuivaamon valilla. Uunin tulee olla mahdolli-
simman lahella kuivaamoita kuitenkin paloturvallisuus huomioon ottaen. Uuniin
tarvittavien polttopuiden puolestaan on jarkevinta sijaita lahella uunia. (Jarven-
paa 1949, 40-41.)

Lyonti- Ja kuivauskatokset
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Kuva 23. Yksi mahdollisuus tiiliruukin tilojen jarjestamiseksi

Jarvenpaa suosittelee hydédyntdméaan myoés mahdollisen maan kaltevuuden tii-
lenvalmistuspaikan jarjestelyssd. Materiaalit kannattaa sijoittaa korkeimmalle
kohdalle, niin etta ne voidaan kuljettaa alamé&keen saviranalle. Muutkin pisteet
sijoitetaan niin, ettd seuraava tyo- tai varastointipiste on aina edellistd alempa-
na, ettei tiillia ja materiaaleja tarvitse kuljettaa ylamékeen. Ranan jalkeen tulee

lydntipoyta sitten kuivauskatokset ja lopulta uuni. (Jarvenpaa 1949, 40-41.)

Alue, jolle Paanajarven tiiliruukki todennakoisesti sijoitetaan, on sahan ja joen
valissa (kuva 2). Maa on siella melko tasaista. Tilat kannattaa jarjestaa siten,
ettd raaka-ainekasat ovat lahimpana tieta ja asutusta ja uuni niistd kauimpana.
Jos savi tuodaan paikalle traktorilla tai autolla, on se helpointa sijoittaa kasaksi

lahelle tieta, kun edessa ei ole tiiliruukin rakennelmia. Savikasan talvella tarvit-
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sema muokkaus, josta kerrotaan luvussa 5.3, on myds vaivattominta suorittaa,
jos kasa sijaitsee lahella kylan asutusta. Uunin sijoittaminen tiiliruukin kauim-
maiseen paahan kylasta katsottuna on myds paloturvallisuuden kannalta jarke-

vinta.

4.3.2 Tiilten kuivaustilat

Primitiivisin tiilten kuivaustapa on ulkona maassa kuivaaminen (Spoof 1997,
74). Tiilet ovat kuitenkin varsinkin kuivauksen alussa herkkia séanvaihteluille
(Jarvenpaa 1949, 31). Nain ollen sisatiloissa, tai ainakin katon alla, kuivattamal-
la paastdan parempiin tuloksiin. Kun tiilid on tehty pienia maaria kotitarpeisiin,
on kuivaustilaksi sopinut hyvin esimerkiksi riihen lattia (Jarvenpaa 1949, 23).

Kun tiilia tehddan suuria mé&éaria tai monena kesana perakkain, on syyta raken-
taa kuivauskatos tai vahintaan helposti pystytettavat kuivaustelineet (Jarvenpaa
1949, 23). Paanajarvessa tiilid halutaan valmistaa 10 000-20 000 kappaletta
vuodessa (Nieminen 9.2.2011). On siis syyta rakentaa kuivausta varten pysyva

katos.

Jatkuvassa tiilentuotannossa kuivaustilojen koko ja tehokkuus vaikuttavat huo-
mattavasti siihen, kuinka paljon tiilia kesan aikana pystytdan valmistamaan
(Jarvenpda 1949, 59). Jos tilaa on lilan vahan, ty6t joutuvat seisomaan, kun
odotetaan tiilten kuivumista (Jarvenpaa 1949, 23). Kun tavoitteena on vain 10
000-20 000 tiilta vuodessa, selvitaan ilman monimutkaisia kuivauslaitteita (Jar-
venpaa 1949, 59).

Jotta tiilenkuivauskatos toimisi tehtavassaan hyvin, on sen oltava mahdollisim-
man avoin. llman taytyy paasta vaihtumaan katoksessa, mutta samalla tilan on
oltava sateelta suojattu, etteivét tiilet kastu. Jos kuivaamoita on useita, ne eivét
saa sijaita liian lahella toisiaan, eika niiden lahella saa olla metsaa. (Jarvenpaa
1949, 63.)

Tiilenkuivatukseen on kehitelty monenlaisia telineita ja vajoja. Yksittaiset kate-
tut, ja kattamattomatkin, telineet ovat olleet kaytdssa, kun tiilia on valmistettu

vahan kerrallaan. Ne on helppo pystyttda ja purkaa tarpeen mukaan. Raken-
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teellinen lahtokohta on lahes kaikissa teline- ja vajamalleissa sama. Kantavaan
pylvasrakenteeseen on kiinnitetty rimoja, joiden varaan voidaan asettaa irrallisia
lautoja tai kahdesta vierekkain asetetusta laudasta rakennettuja laudakoita. Tii-
let sijoitetaan kuivumaan lautojen paalle. (Jarvenpda 1949, 23, 24, 61-65; Win-
nari 1925, 158.) Samalla periaatteella on voitu hyddyntaa vanhoja latoja, joissa
hirret ovat harvassa. Tiilenkuivauslaudat on voitu tukea hirsien valiin. (Jarven-
paa 1949, 23.)

Kun tiilia on valmistettu kerralla paljon, on kuivausta varten rakennettu ulko-
kuivaamoita (kuva 24). Ne ovat pitkid vajoja, joissa on katto, mutta seinien tilalla
on orret, joiden varaan tiilet saa asetettua lautojen péaalle kuivumaan. Orret on
kiinnitetty kattoa tukeviin pylvaisiin, jotka puolestaan on upotettu maahan noin
metrin syvyyteen. (Myllyla 2007, 29; Savi soi 1986; Winnari 1925, 158.) Ulko-
kuivaamoita on ollut monen levyisia. Kapeissa kuivaamoissa tiilet kuivuvat no-

peammin kuin leveissa. (Spoof 1997, 74.)

Tiiliteollisuuden koneellistuessa ja tuotannon tehokkuuden kasvaessa tuli ulko-
kuivaamoiden rinnalle kuivaamoita, jotka sijaitsivat monessa kerroksessa uunin
ylapuolella. Niihin tarvittiin nostolaitteet, mutta ne mahdollistivat tiilenvalmistuk-
sen jatkamisen pitempéaan syksylla. Nykyaan tiilet kuivatetaan yleensa keino-
kuivaamoissa, joissa on saunamaisen kosteita, tiilistd muurattuja kamareita
(Kaila 2007, 83). (Spoof 1997, 75.)

Ulkokuivaamon rakennusohje

Kuvassa 24 on ulkokuivaamo eli tilenkuivausvaja, johon mahtuu kerralla kui-
vumaan noin 1350 tiiltd. Vajan pituutta voidaan tarpeen mukaan jatkaa, tai kui-
vaamoja voidaan tehda useita. Kuvan 24 kuivaamo on pituudeltaan vain 13
metrid, mutta ulkokuivaamot ovat voineet olla jopa 120 metrid pitkia (Spoof
1997, 75).
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Kuva 24. Ulkokuivaamo. Vasemmanpuoleisen osaston alimmilla laudoilla on
tiilia kuivumassa.

Kuivaamon kantavan rakenteen muodostavat noin 200 millimetrin paksuiset
pylvaat, jotka on upotettu noin metrin syvyyteen maan sisélle, kuten Winnari
kirjassaan suosittelee. Pylvaat kestavat maahan upotettuina noin 10-13 vuotta.
(Winnari 1925, 158.) Katos jakautuu niiden mukaisesti pituussuunnassa kah-
denlaisiin osastoihin, joita on kutsuttu vakeiksi (Spoof 1997, 75). Joka toinen
vakki on tiiltenkuivattamista varten ja joka toinen vakki on avoin. Tiilenkuivaus-
vakeissa kulkee pylvaiden valeisséa vajan pituussuuntaan rimat, joiden halkaisija
on noin 75 millimetria. Rimat on kiinnitetty pylvaisiin tehtyihin loviin. (Winnari
1925, 158.) Avoimet vakit tehdaan sitad varten, ettd tillet paastdan muutaman
paivan kuivumisen jalkeen kaantamaan kyljelleen kuivumisen edistamiseksi.
Tehdastuotannossa on kaytetty pitkia ulkokuivaamoita, joissa ei ole avoimia
vakkeja. Ne toimivat silloin, kun tiilet valmistetaan lyonnin sijaan leikkaamalla.

Leikattuja tiilia ei kuivumisen aikana tarvitse kaannella. Koneellisessa tehdas-
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tuotannossa kuivaamot voivat samasta syysta olla myds korkeampia. (Spoof
1997, 76).

Lautoja, joiden paalla tiilet kuivatetaan, on kutsuttu pummeiksi (Spoof 1997, 75).
Ne ovat irtonaisia ja pysyvat paikoillaan rimojen varassa. Kun vajaa taytetdan ja
tyhjennetaan, siirrellaan lautoja sitd mukaa, kun ty0 etenee. Winnari suosittelee
lautojen mitoiksi 35x150 millimetrid, ja niiden véliseksi korkeudeksi noin 300
millimetria (1925, 158). Kun vajan leveys on 3,5 metrid, mika on Winnarin ja
Spoofin mukaan ollut yleinen mitta, tulee lautojen olla sen verran vajan leveytta
pidempid, etta ne ulottuvat hyvin rimojen varaan, eivatka tipu, vaikka joutuisi-
vatkin tiilten painosta notkolle. (Winnari 1925, 158; Spoof 1997, 75.)

Kun tiilet valmistetaan korvallisella tiilimuotilla (kuva 14), on huomioitava, ettei
tiilid mahdu kaatamaan laudan paalle ihan vierekkain. Yhden laudan paalle
mahtuu korvallisesta tiilimuotista kaadettuna kuivumaan noin kahdeksan perus-
kokoista tiiltd. Lautoja ei voi yhdessa vakissa olla enempé&é kuin nelja tai viisi,
koska muuten tiilia ei ylety kdantamaan. Vaja ei samasta syystad saa myodskaan

olla liian korkea.

Ulkokuivaamossa on laudoista tehty satulakatto, jonka raystaat jatetaan pitkiksi,
niin etteivat tiilet paase kastumaan tai altistumaan suoralle auringonpaisteelle.
Jos halutaan tehostaa suojausta entisestaan, voidaan seinakorkeuden puoliva-
lin tehd& lisaksi saranoilla kaannettavat apuraystaat. Katon alle taytyy jattaa
paljon tuuletustilaa, koska jos ilma ei paddse vaihtumaan, tiilten kuivuminen hi-

dastuu huomattavasti. (Jarvenpaa 1949, 62—63.)

Vaikka pitkalautaiset ulkokuivaamot ovat olleet ainakin Suomessa monin pai-
koin kayttssa, on niilla myds huonoja puolia. Pitkat laudat ovat liian painavia
siirreltaviksi tiilten mukana, ja nain ollen tiilet taytyy kaataa laudoille, kun laudat
ovat jo paikallaan. Pitkien lautojen kasittely ja jarjestely on myés vaikeampaa
kuin lyhyiden, ja ne taipuvat notkolle tiilten painosta. Jos laudat ovat heikkoja ja
taipuvat paljon, voi koko katos alkaa kallistua. (Jarvenpaa 1949, 61.) Jos niin

tapahtuu, voidaan pylvéita tukea vinotuilla ulkoa pain (Spoof 1997, 75).
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Jos kuitenkin paadytaan pitkalautaiseen kuivaamoon, voidaan my@os tiilenlyonti
suorittaa kuivausvajassa katon alla. Siita on etua etenkin huonolla saalla. Jos
tillida lybdaan kuivausvajassa, ei niitd myoskaan tarvitse kantaa kauas kuivu-
maan. Lyontipdytaa voidaan siirtda vajassa sitd mukaa, kun vaja tayttyy. (Win-
nari 1925, 157.)

Kuvan 24 ulkokuivaamosta voidaan tehda soveltaen myds lyhyilla tiilenkuivaus-
laudoilla toimiva kuivaamo. Téalléin rimojen ja lautojen suunnat vaihdetaan. Ri-
mat sijoitetaan poikittain vakkien valeihin, ja lyhyet laudat sijoitetaan niiden
paalle. Tiilet voidaan kaataa lyhyiden lautojen paalle jo ennen kuin laudat tuo-
daan kuivaamoon. NAain jarjestetyssa vajassa ei kuitenkaan mahdu lydoméaan
tiilid. Siina tapauksessa tiilenlyénnille taytyy joko tehda erillinen katos, tai huo-

nolla saalla on vain karsittava saasta.

Jos ulkokuivaamosta halutaan tehda huomattavasti leveampi, voidaan siihen
tehda kaksi pitkittéistéa kuivausosastoa, joiden valiin jaa kaytava (kuva 25). Tiilet
kuivuvat kuitenkin nopeammin kapeammissa vajoissa. (Winnari 1925, 157-158)
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Kuva 25. Levea ulkokuivaamo

4.4 Tyontekijat

Tieto siitd, kuinka paljon tillia ehditdan paivassa valmistaa, vaihtelee jonkin ver-
ran lahteesta riippuen. Lindgren ja Moeschlin (1985, 23) sanovat kirjassaan,
ettd mies voi kasin lydda paivassa 1000-3000 tiiltd. Vantasen (2006, 8) mukaan
hyva paivittainen lyontitulos oli tuhat tiilta. Winnari (1925, 154) taas kertoo, etta
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entisajan tiiliruukeilla tiilenlyja ehti kymmentuntisen tydpaivan aikana valmistaa
2100-2200 tiilta.

Paanajarvessa tiilia halutaan vuodessa valmistaa 10 000—20 000 kappaletta,
kuten jo aiemmin on todettu. Alussa tyonteko on todennakoisesti keskimaarais-
ta hitaampaa, kun tyontekijoille ei ole ehtinyt muodostua kokemusta eika rutii-
nia. Silti tarvittavan tiilimé&aran muotoiluun ei pitdisi menna muutamaa viikkoa

kauempaa, vaikka tiilenlydjia olisi vain yksi.

Tiilenlydjan liséksi tiiliruukilla tarvitaan muitakin tyontekijoitd. Yhta tiilenlydjaa
varten tarvittavat tyontekijat voidaan eritella seuraavanlaisesti: Yksi tyontekija
esimuokkaa saven ja lapioi sen laatikoihin hiekan kanssa. Sama tyontekija
my6s huolehtii saven ja hiekan kuljetuksista sekd hankkii tarvittavan veden.
Toinen tydntekija, jota kutsutaan syottajaksi, syottaa raaka-aineet ranaan, tark-
kailee massan valmistusta ja kuljettaa saven lyontipdydalle. Voi kuitenkin olla
helpompaa, jos syottajan ei tarvitse huolehtia saven kuljettamisesta lyontipoy-
dalle. Ainakin Jokelan tiillitehtaalla valmiin savimassan kuljetuksesta on huoleh-
tinut poytakarrari (Spoof 1997, 68). Yksi tyontekija lyo tiilet, yksi kaataa tiilet
muoteista kuivumaan ja yksi ajaa hevosta ranan ympari. Nain ollen tiilenvalmis-
tuksessa tarvitaan Jarvenpaan mukaan viisi tyontekijaa, kun tiilenly6jia on yksi.
(Jarvenpaa 1949, 96-97; Vantanen 2006, 8.) Jos otetaan mukaan poytakarrari,

tyontekijoita tarvitaan kuusi.

Jos tarvittava tiilimaara halutaan Paanajarvessad saada nopeammin valmiiksi,
voi tiilenlydjia olla kaksi. Talloin tarvitaan Jarvenpaan mukaan toisen tiilenly6jan
lisdksi myo6s toinen muottien kaatajaa. Kahden lygjan ranalla tarvitaan myds
raaka-aineiden valmistukseen ja pdydalle siirtamiseen yksi tyontekija enemman.
Nain ollen kahden ly6jan tyérynmaan kuuluu Jarvenpaan mukaan kahdeksan
tyontekijaa. (Jarvenpaa 1949, 97.) Jos lyontipoyta on kaukana tiilten kuivaa-
mosta, voivat muottien kantaja ja kaataja olla eri henkil6itd (Jarvenpaa 1949,
30; Savi soi 1986).

Kun tiilet on muotoiltu, taytyy niiden kuivumista odottaa joitain viikkoja. Kun tiilet
ovat kuivia, tarvitaan pari taitavaa tyontekijaa tiilenpolttoon. Lisdksi tiilentekoa
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edeltavana syksyna tarvitaan savenkaivajia ja alkutalvesta jonkun taytyy tark-
kailla, etta savi talvettuu hyvin (Hammond 1990, 5). Tydvaiheista kerrotaan tar-

kemmin my6hemmissa luvuissa.

Oppaissa on usein eritelty, millainen tyontekija tarvitaan mihinkin ty6tehtavaan.
Tiiliruukilla on 16ytynyt viela 1900-luvun puolivélissa tehtavaa koko perheelle.
Vantanen kertoo ollensa jo pikkupoikana mukana tiilenlydnnissa sisarustensa
kanssa. Tiilten kaantely kuivausvaiheessa oli hanen mukaansa lasten tyota.
Tiilet nimittin kuivattiin maassa, ja ne sai laitettua tiiviimpiin riveihin, kun valiin
taytyi mahtua vain lapsen jalka. Ty0 ei ollut Vantdsen mukaan lilan raskasta 4-5
-vuotiaallekaan. (Vantadnen 2006, 8.) Myo6s Jarvenpaa on eritellyt eri tehtaviin
tarvittavat tyontekijat miehiksi, naisiksi, pojiksi, tytdiksi ja poikasiksi (Jarvenpaa
1949, 97).

Rekrytointi ja koulutus

Tiilenvalmistusta Paanajarvessa alkaa organisoida Juminkeko-saati6. Kylassa
asuva suomalainen muurari tulee alkuvaiheessa vastaamaan tiilenvalmistuk-
sesta, ja han rekrytoi avukseen sekd paanajarvelaisia etta kylaan talkoolaisiksi
tulleita suomalaisia. Ty6voimasta ei pitaisi olla pulaa, koska halukkaita tyonteki-
joita riittda. (Nieminen 9.2.2011.)

Tiiliruukin tulevilla tyontekijoilla ei todennékdisesti ole kokemusta tiilten valmis-
tamisesta. Suurin osa tyOvaiheista on kuitenkin helppo omaksua. Riittda, etta
yksi ihminen opettelee tiilenteon ja opettaa sitten muita. Pitkaa koulutusta ei
tarvita. Viela 1800-luvun puolivélin jalkeen tiilitehtailla pidettiin luotetuimpana
tyontekijana tiilenlyojaa eli tilimestaria, joka oli itseoppinut ammattimies. En-
simmaiset koulusta oppinsa saaneet tiilimestarit tulivat Suomeen Ruotsista vas-
ta 1900-luvun alussa. (Kuokkanen ja Leiponen 1981, 206—207.)
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5 TIHLENVALMISTUSPROSESSI

Tassa luvussa esitelldaan tiilenvalmistusprosessin tyovaiheet tiilten kuivattami-
seen asti. Tiilenpoltto esitellaén erikseen luvussa 6, koska se on suuri erillinen
kokonaisuus. TyoOvaiheita kasittelevissa luvuissa kuvaillaan, millaisia ty6tapoja
on perinteisesti kaytetty. Lisaksi esitetaan, mika olisi tarkoituksenmukaisin vaih-
toehto Paanajarven kylassa sovellettavaksi. Ohje, joka siséltda vain Paanajar-

ven tiiliruukille valitut ty6tavat, on tyon lopussa liitteena (liite 2).

On otettava huomioon, ettd Paanajarven tiiliruukilla tiilia alkaa valmistaa joukko
ihmisid, joilla ei ole kokemusta tiilenvalmistuksesta. Nain ollen on syyta soveltaa
yksinkertaisimpia ja helpoiten omaksuttavia tydtapoja ainakin silloin, jos niiden
kayttaminen ei vdhenna tyon tehokkuutta ja tuottavuutta tai vaikuta lopputulok-
sen laatuun. Tyon tuottavuus on pidettava mielessé, koska Paanajarvessa ale-
taan valmistaa tiilia ennen kaikkea siksi, etta tiilia tarvitaan. Ensisijainen tavoite
ei siis ole rekonstruoida mahdollisimman alkukantaista tiilenvalmistusta, vaan
kayttaa sellaisia perinteisia menetelmia, jotka ovat perinteikkyyden lisdksi mah-
dollisimman tehokkaita.

Yksinkertaisin tyGtapa on monissa tyovaiheissa kuitenkin tarkoituksenmukaisin
myos siksi, etta osa ruukin tyontekijoista tulee mahdollisesti olemaan rakenta-
mistyohon tottumattomia talkoolaisia, jotka vaihtuvat usein. Jos viikoittain on
opetettava uusille tyontekijoille monimutkaisia prosesseja, hidastuu tyd huomat-
tavasti. Jos tybvaiheet on helppo omaksua, myo6s virheiden maara minimoituu.
Tyontekijoiden joukossa voi olla my6s ihmisid, joiden valilla on kielimuuri, kun
osa puhuu pelkkaa venajaa ja osa pelkkdaa suomea. Myos sen vuoksi on hel-

pointa, jos tyOtavat ovat helposti opetettavia ja omaksuttavia.

5.1 Tiiliruukin perustaminen

Pienteollisen tiilenvalmistamon eli tiiliruukin perustamisvaiheessa kannattaa
ottaa huomioon, etta tilia voidaan valmistaa vain keséaikaan raakojen tiilten

pakkasherkkyyden vuoksi. Sita silmalla pitden kannattaa kaikki toiminnan aloit-
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tamiseen tarvittavat alustavat toimenpiteet suorittaa sen vuoden kevadseen
mennessa, jona tiilid halutaan alkaa valmistaa. Jos alustavat toimenpiteet aloi-
tetaan vasta kesalla tai myohaan kevaalla, ei tiilid ehditd valmistaa ensimmai-

sen kesan aikana. (Jarvenpaa 1949, 106.)

Jarvenpaa kertoo, etta usein tilliruukkeja aletaan toteuttaa kevaalla. Kesan ai-
kana saadaan rakennettua kuivaamo ja tiilentekovalineet. Tiilia ehditaan alkaa
valmistaa vasta alkusyksysta. Tiilenteon aloittaminen on aina vahan hapuilevaa,
ja kokeiluissa tulee vastaan epaonnistumisia. Jos aloitusvaiheessa on jo syksy,
ei ehdita paasta epaonnistumisvaiheen ohi, ennen kuin on jo liian kylméa. Tama

aiheuttaa vasymysta ja epavarmuutta. (Jarvenpaa 1949, 106.)

Jarvenpdad antaa kirjassaan suosituksen siitd, missa jarjestyksessa alustavat
toimenpiteet kannattaa suorittaa. Ensin otetaan selville, onko savi kunnollista
(Jarvenpaa 1949, 106). Paanajarven savea on jo tutkittu, mutta ominaisuuksien
testaamiseksi voidaan viela soveltaa luvussa 4.1.1 esiteltyja testausmenetel-
mi&. Lopullisella savimassalla kannattaa tehd& ainakin luvun 4.1.4 kutistumis-
koe. Jarvenpaa ei mainitse tehtaan perustamisesta kertoessaan saven kaivami-
sesta, mutta se kannattaa tehda jo perustamista edeltavana syksyna, etta savi

ehtii talvettua. Talvetusta kasitellaan lisaa luvussa 5.3.

Seuraava vaihe on laitoksen suunnitteleminen sille varatulle maa-alueelle. Tay-
tyy siis paattaa, mita tiloja tarvitaan ja miten ne halutaan sijoitella. Sen jalkeen
hankitaan materiaalit tarvittaviin rakennelmiin. Myos tiilenpolttoon tarvittavat
polttopuut on hankittava. Polttopuiden tulee olla ylivuotisia, koska tuoreilla ha-
loilla ei uunista saada tarpeeksi kuumaa. Polttopuuna kaytetddn seka- ja havu-
halkoja. (Jarvenpaa 1949, 106.)

Kuivaamo ja muut tarvittavat katokset pitdisi pystyttda maalis-huhtikuussa, jotta
pysytdan aikataulussa. Ennen sité tulisi kuitenkin valmistaa tarvittavat valineet
ja laitteet. Toukokuussa jarjestellaan toiminta ja rekrytoidaan tyontekijat. Sen
jalkeen voidaan aloittaa varsinainen toiminta. Tiilenpolttouuni muurataan vasta

ensimmaisen polton yhteydessa. (Jarvenpaa 1949, 106.)
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5.2 Saven kaivaminen

Kun tiilia valmistetaan vuodessa alle miljoona kappaletta, on edullisinta kaivaa
savi kasivoimin (Winnari 1925, 99). 1870-luvulle saakka savenkaivu olikin yk-
sinomaan kéasityota (Schrader 1997, 77). Jokelan tiilitehtaalla Tuusulassa savi
kaivettiin tehtaan ensimmaisten neljankymmenen vuoden ajan lapiolla, ja silti
tehdas tuotti miljoonia tiilid vuodessa (Spoof 1997, 63). Paanajarvessa tiilia tar-
vitaan vuodessa arviolta 10 000-20 000 kappaletta (Nieminen 9.2.2011). Tiilen

kaivamiseen ei siis kannata hankkia erityisia koneita ja laitteita.

Saven kaivaminen tapahtuu lapiolla ohuina siivuina, jotta mukaan ei tule suuria
kivid. My0s juurien ja muun kasvillisuuden joutumista saven joukkoon tulisi valt-
tda. Se onnistuu parhaiten, jos savea ei kaiveta heti maanpinnasta vaan vahan
syvemmalta. Toisinaan hyva savi l6ytyy vasta noin metrin syvyydesta ruokamul-
lan alta (Spoof 1997, 63; Vantanen 2006, 8.) My0Os ruotsalaisessa lahteessa
suositellaan saven kaivamista 4-6 jalan syvyydesta. (Lindgren ja Moeschlin
1985, 20)

Jos savi on kovaa, voidaan sita irrottaa niin sanotusti tekemalla kaatoja. Silloin
ison savikuopan takareuna pidetdaan pystysuorana jyrk&nteena. Rinteen ala-
osaan tehdaan kuokalla noin puolen metrin kolo. Kun savi sitten kiilataan rin-
teen paalta, aiheutuu sortuma eli kaato. (Spoof 1997, 63; Winnari 1925, 99.)
Jos savenottopaikka on vetinen, kannattaa paikalle ennen saven kaivamista

tehda laskuoja (Jarvenpaa 1949, 9).

Savi kannattaa kaivaa syksylla, jotta se ehtii iastya ennen kuin siitd aletaan
valmistaa tiilid (Lindgren ja Moeschlin 1985, 20; Olsson 1987, 31). Saven ias-
tamista kasitella&n seuraavassa luvussa. Jos savenkaivu ajoittuu niin myohai-
seen syksyyn, ettd ensilumi on jo satanut, on hyva, jos savenottopaikalla kay-
daan etukateen peittamassa kaivettava maa ohuella olkikerroksella, joka ehkai-

see maan jaatymista liian kovaksi. (Jarvenpaa 1949, 9.)
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5.3 Saven iastaminen

Ennen kuin savesta aletaan valmistaa tiilia, se olisi hyva saada hajaantumaan
eli murenemaan. Jos savi kaivetaan rinteestd, se ei juuri kaipaa toimenpiteita,
silla se murenee ilmankin. Tavallisesti valmiiksi murenevaa savea ei l0ydy, joten
sita taytyy tyostaa. (Jarvenpaa 1949, 11.) On siis paras kaivaa savi ja tuoda se
lyontipaikalle syksylla, jotta sen sisaltdmé kosteus ehtii tasaantua, ennen kuin
siitd aletaan kesalla valmistaa tiilid (Lindgren ja Moeschlin 1985, 20; Olsson
1987, 31).

Kun savi syksylla tuodaan lyontipaikalle, ei sita saa varastoida tiivina kasana.
Savi pitaisi saada jdatymaéan mahdollisimman perusteellisesti, jotta se kuohkeu-
tuu ja hajaantuu (Hammond 1990, 5; Winnari 1925, 120). Savikasasta tehdaan
noin 60 senttimetria korkea. Siitd vaannellaan kokkareita irralleen sitd mukaa
kun savi jaatyy. Kasa tulee pitdd lumettomana tai sen paalla oleva lumi pitaa
polkea tiiviiksi. Savea voi myo6s kastella jaatymisen edistdmiseksi. Tata proses-

sia kutsutaan saven talvetukseksi. (Jarvenpaa 1949, 10, Kekkonen 1934, 120.)

Kevaalla, kun savi sulaa ja alkaa kuivua, muokataan kasoja niin, ettei niihin
synny Kkivikovia kappaleita. Auringonpaisteen, ilman ja sateen vaikutuksesta
savi murenee. Samalla haitalliset aineet kuten suolat liukenevat pois. Tata kut-
sutaan saven kesatykseksi. (Jarvenpaa 1949, 10-11; Kekkonen 1934, 120;
Winnari 1925, 121.)

Kesatys ja talvetus ovat saven iastamistoimenpiteitd. Ne voi suorittaa my0os sa-
venottopaikalla muokkaamalla maata (Jarvenpaa 1949, 10-11). Paanajarvessa
savenottopaikka on kuitenkin sen verran kaukana kylasta, ettd toimenpiteet on

huomattavasti helpompi suorittaa lyontipaikalla.

5.4 Saven sumppaus

Sumppaus on toimenpide, jossa saven ja hiekan annetaan kostutettuina seisté
12-24 tuntia suurissa laatikoissa (kuva 16). Sumppauksen tavoitteena on saada

saven kosteus tasoittumaan.
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Jos savi on iastamalla tai muuten saatu rakenteeltaan hyvin murenevaksi, ei
sitd varsinaisesti tarvitse sumpata. Murenevakin savi kuitenkin kostutetaan hie-
kan kanssa laatikossa ennen ranaan lapioimista. Ero murenevan ja sitkean sa-
ven kasittelyissd on se, ettd murenevaa savea kaytettdessa seos on heti val-
mista kaytettavaksi, kun taas sitkean saven taytyy antaa hautua. (Jarvenpaa
1949, 25-26.)

Savi murennetaan puunuijalla, ja sitd pannaan noin 10 senttimetrin kerros savi-
ranan vieressa olevaan matalaan puulaatikkoon. Savi sotketaan tasaiseksi. Sa-
vikerroksen paaélle levitetaan hiekkaa sen verran, kun on ennalta maaritelty tar-
vittavan (luku 4.1.4). Aineksia kostutetaan pirskottamalla. Vetta ei kuitenkaan
lisata niin paljoa, ettd massasta tulee vetista tai edes varsinaisesti markaa. Hie-
kan paalle lisatdan toinen 10 senttimetrin kerros savea ja sekin kostutetaan.
Seos poljetaan tiiviiksi. (Jarvenpééa 1949, 25-26; Winnari 1925, 121.)

Kun kaytetddn murenevaa savea, jonka voi heti lapioida laatikosta ranaan, voi
laatikko olla pinta-alaltaan 200x200 senttimetrid ja korkeudeltaan 20-30 sentti-
metrid. Silloin riittaa, etté savikerroksia laitetaan laatikkoon kaksi ja niiden valiin
tulee tarvittava maara hiekkaa. Kun hiekka ja savi on laitettu néin kerroksittain
"aivan kuin piirakka”, kosteus seoksessa tasaantuu, mutta etuna on myds se,
etta seosta voi huoletta lapioida ranaan. Laatikosta lapioitaessa ei tarvitse erik-
seen miettia, ovatko massan suhteet oikeat, kunhan lapioi tasaisesti koko ker-

roksen paksuudelta. (Jarvenpaa 1949, 25-26.)

Jos savesta ei ole saatu rakenteeltaan murenevaa, vaan sen sekaan on jaanyt
sitkeitd, kosteita savikappaleita, jotka luiskahtaisivat ranan tappien ohi, taytyy se
sumpata. Silloin puulaatikoita tarvitaan kaksi. Niistd tehdaan edellistd suurem-
pia (luku 4.2.3), niin ettd yhteen laatikkoon saadaan koko paivan annos savea.
Laatikot taytetaan laittamalla niihin nelja 10—20 cm kerrosta savea ja niiden va-
leihin hiekkaa. Seoksen annetaan seista vahintaan puoli paivaa, mutta mieluiten
kokonainen vuorokausi, ennen kuin se lapioidaan ranaan. Laatikoita tarvitaan
kaksi sen takia, etta silla aikaa kun toinen laatikko hautuu, toista voidaan tyhjen-
taa, eivatka tyot seiso. (Jarvenpaa 1949, 25-26; Winnari 1925, 121.)
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Laatikoiden sijaan voidaan myo6s kayttaa maahan poljettuja syvennyksia, joissa
on pohjana tiiviiksi poljettua savea ja sivuissa paalujen tukemat laudat. (Jarven-
paa 1949, 25-26.)

5.5 Tiiliseoksen valmistus

Yksinkertaisin ja vanhin tapa savimassan sekoittamiseksi on polkea sita jaloilla.
Polkemisessa on kaytetty seka ihmisia etta karjaa. (Hyvonen 27.1.2009; Spoof
1997, 65; Winnari 1925, 140.) Hevosen pydrittdma savirana (kuva 9) on kuiten-
kin otettu muokkauskoneena kayttoon jo 1700-luvun alkupuolella, ja sen kaytto
kansanomaisena savensekoitusmyllyna on levinnyt laajalle (Kiva FM12c 1961;
Kuokkanen ja Leiponen 1981, 146; Leppanen 1990, 56). N&in ollen on myds
saviranan kayttd laskettavissa perinteiseksi savenmuokkausmenetelmaksi. Se
on mydos tarkoituksenmukaisempi tapa kaytettavaksi Paanajarvessa, silla ranan
kayttd on tehokkaampi tapa saven sekoittamiseen kuin saven polkeminen. Ra-
naa on helppo kayttaa, ja se pystytdan valmistamaan puusta ja raudasta tavalli-
silla tyokaluilla (luku 4.2.1).

Sumppauslaatikossa valmisteltu savi-hiekkaseos lapioidaan hevosen pyoritta-
maan ranaan ylhaalta pain (Kaila 2007, 81). Lisaksi ranaan lisataan vetta. Ta-
voitteena on saada muovailukosteaa tillimassaa eli sellaista massaa, joka pysyy
kasassa, muttei tartu kasiin. Jarvenpé&a kuvailee kirjassaan, ettd massan pitaéa
tayttdd muotti notkeasti. Jos ranan ajoaukosta tuleva massa on liian vetelaa,
lisataan savea. Jos se taas on lilan kovaa, lisataan vetta. Ei ndin ollen kannata
tayttdd ranaa aariadn myoten, vaan on hyva jattdd muokkausvaraa. Oikeaan
sekoitussuhteeseen ei yleensa paasta suoraan, vaan savi taytyy kokeillen vieda
pari kolme kertaa ranan lapi. (Jarvenpéé 1949, 26.)

Jos savi on valmistusvaiheessa lilan kosteaa, voidaan siihen lisata tiilimurskasta
ja kuivasta savesta jauhettua kuiviketta, jota on kutsuttu nuuskaksi. Kuiviketta
on kuitenkin kaytetty lahinna tehtaissa. (Spoof 1997, 63, 67.) Jotta kuiviketta
saadaan jauhettua tarpeeksi paljon, tarvitaan kone, jota ei mielestani lasketa
perinteisen tiiliruukin tyovalineistoon. Kun kaytetddn iastettya savea, ei pitaisi

olla sitd ongelmaa, etta se on lilan markaa.
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5.6 Saven siirto saviranalta lyontipdydalle

Jarvenpdad antaa tiilenteko-opaskirjassaan kolme vaihtoehtoa saven siirtami-
seksi ranalta lyontipdydalle. Winnari tarjoaa tiiliteollisuudesta kertovassa kirjas-
saan vain yhden vaihtoehdon. Alku on kuitenkin kaikissa vaihtoehdoissa sa-
manlainen: Kun saviranan ajoaukosta alkaa tulla tankona valmista tiilimassaa,
katkaistaan siita paloja puulapiolla, jollainen on esitetty kuvassa 17. Lapio pide-
taan markana kastelemalla sita vahan valia veteen, jottei savimassa tartu sii-
hen. (Jarvenpda 1949, 26; Winnari 1925, 157.) Myds katkaisuruuhi on hyva pi-

taa markana.

Ensimmainen Jarvenpaan esittdma siirtotapa on ottaa tavalliset kottikarryt tay-
teen ranasta saatua savimassaa ja tyontaa savi sitten lyontipaikalle. Siella savi
nostetaan lyontipoydalle kasaksi. Jos lyontipéyta on ranan vieressa, voi saven
nostaa sille ranalta suoraan. Kasasta tiilenlygja sitten irrottaa lyontia varten so-
pivankokoisia kappaleita kAmmensyrjallaan. (Jarvenpaa 1949, 27.)

Toinen vaihtoehto, jota myds Winnari ehdottaa, on katkaista ranasta tulevasta
savitangosta pitkulaisia paloja. Savea ei tarvitse nostaa, koska sen saa tydnnet-
tya puulapiolla suoraan erityiseen tasapohjaiseen tyontokarryyn, jossa ei ole
etulaitaa. Ranassa tulee olla kaltevapintainen katkaisuruuhi, joka levenee tyon-
tokarryjen levyiseksi. Katkaisuruuhen tilalle voidaan ajoaukon eteen laittaa
my0s viistopohjainen laatikko. Molemmissa vaihtoehdoissa pohja tehdaan liuk-
kaaksi hoylatysta kovasta puusta, jotta savea voi liu’'uttaa vaivattomasti sité pit-
kin. Pitkulaisia savipaloja saa karryyn mahtumaan karryn leveydesta riippuen 3-
4 vierekkain. Lyontipoydan yhteyteen tehd&an ramppi, jota pitkin savi voidaan
karrata suoraan lyontipoydalle. Siella karrya kallistetaan niin, etta savi itsestaan
liukuu lyontipoydalle lydjan vastapaiseltd puolelta. Jotta tama onnistuu, karryn
pohja pitaa olla kasteltu. (Jarvenpaa 1949, 27; Winnari 1925, 157.)

Kolmas siirtotapa on Jarvenpaan mukaan vaivattomin. Siina siirto tapahtuu
kaukalossa eli lautaruuhessa (kuva 18). Kaukaloita tarvitaan 2—4 kappaletta.
Kaukalo asetetaan katkaisuruuhen eteen, niin etta savitanko luisuu sen sisaan.

Tanko katkaistaan, ja kaukalo asetetaan sivuun, mista kantaja voi kantaa sen
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lyontipoydalle. Sitten tilalle laitetaan uusi kaukalo. Kaukalot taytyy kastella aina

kayton valilla, jottei savi tartu kiinni. (Jarvenpaa 1949, 27-28.)

Paanajarvessa on mielestani jarkevinta ottaa kayttoon helpoin tapa eli saven
siirtaminen kaukaloissa. Jos savi siirretdan kasana, on lygjan vaikeampi tyostaa
sitd, kuin jos se on poydalla valmiina tankoina (Jarvenpaa 1949, 28; Winnari
1925, 159). Erityisilla tyontokarryilla siirtaminen vaatii monta vaihetta ja tyova-

linettéd. Kaukalossa siirtdminen on helppo omaksua nopeasti

5.7 Tiilenlyonti

Kasintehdyt tiilet muotoillaan lydmalla savimassa kasin puumuottiin. Muotteja
tulee olla 3-6 kappaletta lyojaa kohti (Jarvenpaa 1949, 21; Winnari 1925, 157).
Yleensa tiilenlyonti tapahtuu lyontipdydan péaalla (Kuva 26). Joskus tiilenlydjaa
varten on kuitenkin kaivettu kuoppa maahan heti saviranan viereen. Talloin tii-
lenlydja on saanut otettua saven suoraan ranasta ja lyényt sen maassa olevan
laudan tai tukin paalla. Taman menettelyn etuna on, ettei savea ole tarvinnut
kuljettaa. Tiilenlyonti kuopassa on kuitenkin epédmukavaa, koska sinne kertyy
paivan mittaan vettd ja mutaa. (Savi soi 1986; Vantanen 2006, 8.)

Kuva 26. Tiilenlydjan tydpiste Somerolla
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Tiilenlyonti aloitetaan ottamalla muotti vesiastiasta. On tarkeaa, ettd muotti on
puhdas ja kostea, niin ettei savi tartu siihen (Vantanen 2006, 8; Paulaharju
1906, 76). Myds lyontilauta puhdistetaan ja kastellaan, ennen kuin muotti asete-
taan paikalleen sen paalle. Virossa Wienerberger AS:n tehtaalla tiilimuotit k&si-

tellaé&n veden sijaan hiekalla saven tarttumisen estamiseksi (Ranki 2001, 13).

Savimassasta irrotetaan sopiva kappale kdmmensyrjalla leikaten (Jarvenpéa
1949, 29; Winnari 1925, 159). Jos savi on tuotu ranalta lyéntipoydalle tankona,
Sitd ei tarvitse tyostda ennen lyontia kovinkaan paljoa. Riittaa, etta savipalaa
sivellaan marilla kasilla samalla, kun sitd pudotellaan pdytaan. Jos savi on tuotu
poydalle kasaksi, saa siita viillettyd vain epasaanndllisia paloja. Talldin ly6ta-
vaksi otettua savipalaa taytyy muokata iskemalla sitd monta kertaa voimakkaas-

ti poytaan ennen muottiin lyontia. (Jarvenpééa 1949, 28.)

Tavoitteena on saada savipalasta yhtendinen ja suoran muotoinen. Ennen
muottiin lyonti& kappaleen sivut silitetddn marilla kasilla. Palan oikea koko ja
pinnan silitys ovat tarkeita, jotta saadaan rakoilematon tiilipinta. Jos tiilimuotti
taytetddn lyomalla sinne useampi savipala, voi tiili myéhemmin haljeta palojen
saumakohdasta (Kiva FM12c 1961). Muottiin lydtavan palan koko voidaan maa-

rittdd sdatamalla saviranan ajoaukon korkeutta. (Winnari 1925, 159.)

Savikappale lyédaan muottiin voimalla. Sen jalkeen savi painellaan tiiviisti muot-
tiin jaykistetyin sormin k&det paallekkain. Tavoitteena on saada muotti taytty-
maan tiiviisti kulmia myéten. Massaa painetaan viela nyrkeilla useasta kohden,
jotta se on varmasti tiiviisti muotissa. (Jarvenpaa 1949, 29; Kaila 2007, 81; Win-
nari 1925, 159.)

Tiilen pinta tasataan tyontamalla puupalikalla liika savi pois. Puupalikassa on
hyva olla pyoéristetyt reunat, tai se voi olla kokonaan pyodrea (Kaila 2007, 81).
Winnarin mukaan tasauksen voi tehdd myds vastakkain ojennetuilla peukaloilla.
Tasauksen jalkeen tiilen pinta pyyhkaistaan viela maralla kadella sileaksi. (Jar-
venpaa 1949, 29; Winnari 1925, 159.) Wienerberger AS:n tehtaalla Virossa ka-
sinly6tyjen tiilten pinta tasataan rautalangalla leikkaamalla (Ranki 2001, 13).
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Rautalanka voi kuitenkin rikkoa tiilen pinnan. Eika silla voida painaa pintaa tii-

viiksi kuten puukapulalla.

Kun tiilen pinta on siled ja tasainen, tartutaan muotin reunoihin, ja muotti vede-
taan poydan reunalle. Muotti kallistetaan liu’uttaen péydan reunan yli syrjalleen.
Liike tapahtuu joustavasti niin, etta tiili ei putoa muotista, vaan pysyy syrjallaan
olevassa muotissa. (Jarvenpda 1949, 29; Paulaharju 1906, 76; Winnari 1925,
159.)

Muotti laitetaan syrjalleen penkille odottamaan kantajaa. Sitten otetaan vesias-
tiasta uusi muotti ja lyddaan seuraava tiili. (Jarvenpaa 1949, 29; Winnari 1925,
159.)

Joissain paikoissa on tillimuotin alla lydnnin aikana pidetty irtonaista lautaa. Sil-
loin muotti on siirretty laudan kanssa sivuun samassa asennossa, jossa Se on
ollut lydonnin aikana. (Kolehmainen 1981, 29; Savi soi 1986; Leppanen 1990,
56.) Tiilenteko-oppaat eivat kuitenkaan suosittele tallaista tapaa vaan kehotta-
vat suorittamaan tiilenlydénnin edella kuvatulla tavalla (Jarvenpaa 1949, 29;
Winnari 1925, 159).

Viron tehtaalla tiilenlygjilla on muotin alla pidettavéassa laudassa kohokuviona
omat nimikirjaimensa, jotka lyonnissa jaljentyvat tilleen (Ranki 2001, 13). Myds
Paanajarvessa voidaan tiilet merkita esimerkiksi jonkinlaisella leimasimella, niin
ettd myohemmin n&hdaan, mitka tiilet ovat kylassa valmistettuja. Ei kuitenkaan
kannata ainakaan pelkdn merkitsemisen takia ottaa kayttoon tiilimuotin alla pi-

dettavia irtonaisia lautoja, silla merkinnan voi hoitaa muullakin tavalla.

5.8 Kantaminen ja kaataminen

Tiili kannetaan kuivumaan muotissa. Muotti pidetdan kantamisen ajan syrjal-
laén, jottei tiili putoa sieltd ulos. Se myds lasketaan kaatoalustalle samassa
asennossa. Muotti keikautetaan siella kasia irrottamatta nopeasti lappeelleen.
Tiilen pinta silitetddn kadella tasaiseksi, ja muotti irrotetaan nostamalla se hi-
taasti ja rauhallisesti suoraan ylos. Lopuksi tiilen sarmét voidaan silittaéa kadella

sellaisiksi, ettei valmiiseen tiileen synny kasittelya vaikeuttavia, teravia sarmia.
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Tyhja muotti viedaan takaisin lydjan vesiastiaan, minka jalkeen otetaan uusi tiili
kannettavaksi ja kaadettavaksi. (Jarvenpaa 1949, 30; Winnari 1925, 159.) Kaa-
to- eli kuivausalusta on syyta hiekoittaa tai peittaa oljilla, niin ettei tiili tartu siihen
kiinni. Jos kuivumisalusta on puhdas lauta, tiili imeytyy siihen kiinni, mika aihe-
uttaa epatasaisen kuivumisen ja tillen vaantymisen. (Hyvonen 27.1.2009; Pau-
laharju 1906, 76.)

Jos muotin alla on lyénnin aikana pidetty irtonaista lautaa, kannetaan muotti
kuivaamoon laudan p&alla ja kdannetaan siella kokonaan ympari. Sitten irtolau-
ta vedetdan tiilen pintaa pitkin pois muotin paalta ennen kuin muotti nostetaan
yl6s. (Savi soi 1986.)

Jos kantomatka on pitkd, on hyva olla kantaja ja kaataja erikseen (Jarvenpaa
1949, 30). Silloin kantajan tehtava on pelkastaan kuljettaa taydet tiilimuotit lyon-
tipodydalta kuivaamoon ja tyhjat muotit kuivaamosta takaisin tiilenlyojalle. Kaata-

ja keskittyy kaatamaan tiilia lautojen paalle kuivumaan.

5.9 Kuivaus

Tillimassaan sekoitetaan vetta pelkastddn muovailun helpottamiseksi. Kuivauk-
sessa tama muovailuvesi poistuu tillista. Samalla tiili kutistuu muutaman pro-
senttiyksikbn verran. Kuitenkin vettd jaa jaljelle hygroskooppisesti ja kemialli-
sesti saveen sitoutuneena (luku 4.1.3) viela noin 5-8 prosenttia (Hyvonen
27.1.2009; Kekkonen 1934, 122; Winnari 1925, 206).

Tiilten taytyy kuivua perusteellisesti ja tasaisesti ennen polttoa. Jos tiilet polte-
taan kosteina, ne halkeilevat kayttokelvottomiksi (Vantanen 2006, 8; Savi soi
1986). Tama johtuu siita, etta yli 100 asteen lampdtilaan joutuessaan kosteiden
tilten sisaltama muovailuvesi alkaa kiehua hoyryksi. Sen seurauksena tiilen

huokosiin muodostuu painetta, joka rikkoo tiilen. (Winnari 1925, 207.)

Myds lilan nopea kuivuminen voi aiheuttaa tiilen katkeamisen tai sen pinnan
halkeilemisen (Kaila 2007, 83). Tiilestd kuivuvat ensimmaiseksi kulmat ja reu-
nat, ja jos niiden kuivuminen on lilan nopeaa tillen muihin osiin verrattuna, syn-

tyy jannitteitd, joiden vaikutuksesta tiili voi sarkya (Winnari 192, 211). Tiilet on
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nain ollen suojattava tuulelta ja auringolta. Kuivaustelineen tai -vajan tuulenpuo-
leiseen paahan pitaa laittaa suojaksi lautoja, tuoreita kuusia tai pressuja. (Spoof
1997, 76.) Jarvenpadn mukaan tiilet ovat kuitenkin herkkia sdanvaihtelulle vain
kolme vuorokautta lyénnin jalkeen, minka jalkeen saa tuulla ja paistaa mielin
marin. (Jarvenpaa 1949, 31.) Varmuuden vuoksi tillet kannattaa kuitenkin pitaa
suojassa koko kuivauksen ajan. Savi soi -dokumentissa varoitetaan, etta aurin-

ko ja vesi rikkovat kuivumisvaiheessa olevan tiilen (Savi soi 1986).

Kun tiili on kuivunut lappeellaan niin kuivaksi, etteivat sen syrjat lohkea eika se
katkea liikuteltaessa, kdannetaan tiili kyljelleen. Savi soi -dokumentin mukaan
lappeellaan kuivumiseen kuluu noin viikko, minka jalkeen tiilten annetaan Kkui-
vua kyljellaan viela kaksi viikkoa (Savi soi 1986). Jarvenpaan mukaan tiili kuivuu
saaolosuhteista ja saven laadusta riippuen 2—4 viikkoa. (Jarvenpaa 1949, 31.)
Kekkonen sanoo kuivumisajan olevan 2-3 viikkoa (Kekkonen 1934, 121). Van-
tanen mainitsee artikkelissaan, etta polttovalmiin tillen tunnistaa siita, ettd se
helisee (Vantanen 2006, 8). Spoof taas kertoo, etta entisajan tiilimestarit tunnis-

tivat tiilten kosteusasteen hajun perusteella. (Spoof 1997, 75-76.)

Kun tiilet ovat kuivia, ne voidaan kasata pinoihin odottamaan polttoa. Jos esi-
merkiksi tilan puutteen vuoksi tiilia joudutaan kasaamaan jo ennen kuin ne ovat
kunnolla kuivuneet, tulee ne kasata harvoiksi pinoiksi. Puolikuivien tiilten pinot
eivat saa olla yli kahden tiilimitan levyisia (kuva 27). Pinojen véalin taytyy olla niin

suuri, etta siité paasee kulkemaan. (Jarvenpaa 1949, 31.)

Kuva 27. Puolikuivien tiilten pinoamistapa (Jarvenpaa 1949, 31 mukaan.)
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Savi kuohkeutuu ja hajaantuu jaatyessaan, mika on edullista vain siina vaihees-
sa, kun savea talvetetaan, mutta tiilenkuivatuksessa se on ehdoton haittatekija.
Jos marka tiili jaatyy, on tyo pilalla. Jo muutaman asteen pakkanen voi aiheut-
taa tiilen halkeamisen (Barlund 1971, 9; Myllyla 2007, 29; Schrader 1997, 57).
Jos tiilia tehdaan syksylla, kun alkaa olla jo halladitd, tiilet taytyy peittaa oljilla,
elleivat ne ole jo harmaiksi kuivuneita (Jarvenpaa 1949, 31). Olkien tilalla voi-
daan mahdollisesti kayttaa myos kasviharsoa. Kuivaamoiden valissa tai lahei-
syydessa on myos poltettu tulia pakkasen pitamiseksi loitolla, ja [Ammonkar-
kaamista on ehkaisty pressujen avulla. (Myllyla 2007, 29; Spoof 1997, 76.) Juuri
tilten pakkasherkkyyden vuoksi Suomen tiilitehtaat ovat toimineet taydella te-
holla vain toukokuusta syyskuuhun, ennen kuin tillenvalmistus koneellistui ja
siirtyi sisatiloihin (Spoof 1997, 74).
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6 TILIUUNIT JA TIILENPOLTTO

6.1 Uunityyppeja

Vanhin tiilenpolttotapa on ollut polttaa tiilet miilussa eli poltettaviksi tarkoitetuista
tillistd pinotussa uunissa, jonka paalle kasataan maata. Ensimmaiset kiinteat
tiiliuunit olivat kenttauuneja, jotka erosivat miiluista vain siina, etta tiililatomuk-
sen ymparille muurattiin seinat. 1700-luvulla kehitettiin holvikattoinen saksalai-
nen uuni, joka oli ensimmainen katollinen tiiliuunityyppi. 1800-luvulla tiilenpoltto
koki mullistuksen, kun keksittiin rengasuuni, jota ei enaa tiilierien valilla tarvinnut
jaéhdyttaa. Siitd lahtien tiilitehtaat ovat kaytténeet erilaisia jatkuvaldammitteisia
uuneja, joiden tuotanto on huomattavasti vanhoja kertapolttoisia uuneja suu-
rempi. Jatkuvalammitteisid uuneja ei tarvitse tiilierien valilla jaahdyttaa, kuten
niita edeltaneita ajoittain toimivia uuneja. (Kaila 2007, 83-87; Spoof 1997, 79-
81))

6.1.1 Miilu

Varhaisin ja yksinkertaisin tilenpolttotapa on tiilimiilu. Se ei varsinaisesti ole uu-
ni, vaan poltettavat tiilet ladotaan kasaksi ja peitetdan esimerkiksi maalla ja tii-
lenpéatkilla. Miilu voidaan latoa joko tasamaalle tai kaivaa osittain maahan rin-
teessa (Kuva 28). (Hyvonen 27.1.2009; Jarvenpaa 1949, 32; Kaila 2007, 83;
Spoof 1997, 79.)

Miilun alaosaan jatetdan neljan tiilen korkuiset onkalot tulipesiksi. Tulipesien
paalle tulee noin 10-20 kerrosta tiilia kyljellaan ja niiden paalle kaksi kerrosta
tiilid lappeellaan. Poltettavien tiilten valiin jatetddn sormenpaksuiset ilmaraot,
jotta kuuma ilma paasee jakautumaan kaikkialle uuniin. Miilun péaaélle voidaan
tehda katos suojaksi sateelta. (Jarvenpaa 1949, 32; Kaila 2007, 83 ja 84; Spoof
1997, 79; Winnari 1925, 230.)
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Kuva 28. Tiilimiilu, joka on osittain kaivettu rinteeseen (Jarvenpéa 1949, 33 mu-
kaan.)

Kun tiilenvalmistus on jatkuvaa, ei miilupoltto vastaa enéa tarkoitustaan. Siina
menee hukkaan paljon ty6ta ja polttoainetta. Kun on kyse pienteollisuudesta,

tarvitaan pysyvia polttolaitteita, joiden ansioista poltosta selvitadn helpommalla.
(Jarvenpaa 1949, 82; Schrader 1997, 57.)

6.1.2 Kenttauuni

Kenttduuni on miilun kehittyneempi versio. Se toimii melko samalla tavalla kuin
miilu, mutta on ulkokuoreltaan kiinted&, muurattu uuni, jossa ei ole kattoa. Kent-

tauuni toimii jatkuvassa mutta pienimuotoisessa tiilenvalmistuksessa. (Jarven-
paa 1949, 82; Kaila 2007, 84; Spoof 1997, 79.)

Kenttduunin muuratut tulipesat ovat maanrajassa, ja Kiinteissa tiilisissa ul-
koseinissa voi olla oviaukot uunin taytt6a ja tyhjennysta varten. Tulipesien paal-
l& on usein kiintea ristikkoarina, jonka péaalle poltettavat tiilet ladotaan. (Kuva
29) Uunin paalle ladotaan polton ajaksi valmiita poltettuja tiilid, tai katoksi on
saatettu rakentaa myds holvi. (Spoof 1997, 79; Winnari 1925, 232.)
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Kuva 29. Kenttduuni, jossa tulipesien paalla on kiinted arina (Winnari 1925,

233)

Yksinkertaisen, arinattoman kenttauunin tilliseinat muurataan tavallisesti en-
simmaisen polton yhteydessa, poltettaviksi ladottujen tiilten ymparille. Tulipesa-
aukkojen paikat ja uunin muutkin mitat maaraytyvat siina kuin itsestaan. (Jar-
venpaa 1949, 82-83.) Uunia voidaan yksinkertaistaa, myo6s jattdmalla oviaukot
tekematta. Kultelan tiilitehtaalla on kenttauunin etuseina jatetty muita seinid ma-

talammaksi, jotta sen yli padsee tayttamaan ja tyhjentamaan uunia (kuva 30).

Kuva 30. Kultelan tiilitehtaan kenttauunin kulma ja holvattu tulipesa Somerolla
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Yksinkertaisimmillaan kenttauuni voidaan muurata polttamattomista raakatiilista,
jos saven polttokutistuma ei ole valtavan suuri. Nain uunin seina palaa ensim-
maisessa poltossa sisapuolelta, poltettavien tiilten mukana. Seuraavia polttoja
varten seinat suojataan ja vahvistetaan kayttamalla poltosta jd&neitd huonoja
tiilid. Uunin rakentamiskulut ja samalla koko tiilentuotannon aloittamiskustan-
nukset jaavat alhaisiksi, jos uuni voidaan rakentaa omista tiilista. Uuni voi olla
yksinkertaisuudestaan huolimatta pitkaikainen, kunhan se rakennetaan huolella
ja sitd hoidetaan ajan kuluessa oikein. (Jarvenpaa 1949, 82—-83.)

6.1.3 Kamariuuni eli saksalainen uuni

Kamariuuni on parannettu versio kenttduunista. Siind on paksummat seinat ja
usein holvattu katto. Sitd suositeltin Ruotsissa puuta saastavana jo 1760-
luvulla. Uuni kuumenee paremmin kuin katottomat uunit ja ndin ollen saastaa
polttoainetta. Se on kuitenkin kertapolttoinen, kuten miilu ja kenttduuni, niin etta
lAmmittamiseen ja jadhdyttdmiseen menee paljon aikaa. (Kaila 2007, 85.) Tama
uunityyppi, kuten miilu ja kenttduunikin, on myo6s alta poltettava, joten lampo
jakautuu epéatasaisesti, niin ettda lahimpana tulipesaa olevat tiilet kuumenevat
eniten. (Winnari 1925, 234.)

6.1.4 Jatkuvalammitteiset uunit

Edellisissa luvuissa esitellyt uunit ovat ajoittain toimivia uuneja, jotka taytyy aina
tiilierien valissa jaahdyttaa ja sitten lammittdd uudelleen (Winnari 1925, 228).
1800-luvun puolivalissad ajoittain toimivien uunien rinnalle kehitettiin jatkuva-
lammitteisid uuneja, joissa polttoa voidaan jatkaa katkaisematta sitd uunin tay-

ton ja tyhjennyksen ajaksi. (Winnari 1925, 238.)

Jatkuvalammitteiset uunit soveltuvat lahinna suuriin tehtaisiin, joissa tiilia pyri-
taan valmistamaan mahdollisimman paljon. Jatkuvalammitteisten uunien etuna
on, etta tiilia voidaan polttaa koko ajan, eika valilla tarvitse odottaa uunin jaah-
tymista. (Winnari 1925, 238) Paanajarvessa tiilia ei tarvita niin paljoa, etta olisi
tarkoituksenmukaista rakentaa jatkuvalammitteistd uunia. Sellainen ei myos-

kadan sopisi kylan maisemaan. Esittelen kuitenkin lyhyesti myos jatkuvalammit-
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teiset uunityypit, jotta saataisiin kasitys siitd, miten suurin osa tiilistd nykyaan

poltetaan.

1850-luvulla kehitettiin rengasuuni, joka oli ensimmainen jatkuvalammitteinen
uuni ja joka kulutti polttoainetta huomattavasti vahemman kuin aiemmat tiiliuu-
nit. Rengasuuni on py6red rakennus, jonka keskeltd nousee korkea savupiippu.
Uunin sisalla on rengasmainen, holvikattoinen kaytava, jonka ulkokehalla on
oviaukkoja. Tiilet ladotaan sisdan yhdesta oviaukosta, minka jalkeen oviaukko
muurataan kiinni. Polttoaine pudotetaan uuniin katossa olevista rer'ista, ja tulta
kuljetetaan ympari uunia avaamalla hormiaukkoja. Uunin osastoissa voi sa-
maan aikaan olla kaynnissa taytto, esilammitys, taysi poltto, jaahdytys ja tyh-
jennys. (Kaila 2007, 86—87; Kekkonen 1934, 123) Rengasuunin pohjalta kehitel-
tiin myohemmin tsiktsak-uuni, joka toimii samalla periaatteella, mutta osastot on

sijoitettu tilaa sdastavammin (Kekkonen 1934, 124).

Rengasuunissa poltto tapahtuu siis koko ajan, ja tulta siirrelladn uunin osastosta
toiseen. Toinen jatkuvalammitteinen uunityyppi on tunneliuuni, jossa tuli pysyy
paikallaan, mutta tiilet liikkuvat vaunussa uunin lapi. Tunneliuunikin otettiin kayt-
t6on jo 1800-luvulla, mutta kesti 1900-luvun puolivaliin asti, ennen kuin se syr-
jaytti muut uunityypit. Nykyddn Suomen tiilitehtaissa kaytetdan pelkkia tunneli-
uuneja. (Kaila 2007, 86-87.)

6.2 Tiilenpoltto fysikaalisena ilmi6na

Tiilenpoltto tarkoittaa tiilten kuumentamista niin kuumaan lampdétilaan, etté sa-
vesta poistuvat siihen kuivauksen jalkeen jaanyt vesi seka elolliset ainekset.
llImakuivassa tiilessa savi ja hiekka ovat jo lujasti iskostuneina toisiinsa, mutta
ainekset eivat sulaudu yhteen ennen kuin poltossa. Poltossa saven koostumus
muuttuu sellaiseksi, ettei vesi en&a liuota sita. Tiili muuttuu kovemmaksi, ja
myo6s sen vari vaihtuu. Veden poistuessa tiili myds kutistuu ja se saa lopullisen
kokonsa. (Jarvenpaa 1949, 32; Kekkonen 1934, 123-124; Kaila 2007, 88—89.)
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300-400 asteessa savi menettdd plastillisuutensa, eika sitd enda sen jalkeen
voi muovailla (Winnari 1925, 85). Humus ja muut saven sisaltamat orgaaniset

aineet palavat pois 300-600 °C:n lampdtilassa (Sneck 1970, 181).
550 asteessa saven sisaltama rauta alkaa varjaytya ruskeaksi (Kaila 2007, 88).

Noin 600—700 asteessa savikiteet hajoavat, ja savimineraaleista syntyy mulliittia
eli kiteista alumiinisilikaattia, joka juottaa tilen kiinteaksi. Hiekan sisaltama
kvartsi ei muutu, mutta mulliitti sitoo kvartsikiteet yhteen tehden tiilesta jo paljon
iimakuivaa lujemman. Jos polton l[ampdétila jaa télle tasolle, tuloksena on vajaa-
polttoinen, ruskea tiili. (Kaila 2007, 88-89.) Aiemmin tiilet saatettiin polttaa vain
600 asteeseen polttoaineen saastamiseksi (Schrader 1997, 75). 700 asteeseen
kuumennettu savi toimii murskattuna myads tiilisaven laihdutusaineena (Sneck
1970, 178-179).

Suomalainen, ja myds vienankarjalainen, savi on punasavea, joka on polttamat-
tomana harmaata, mutta muuttuu poltossa punaiseksi (Katves 2010, 44). Saven
siséltdma rauta vaihtaa variaan 850 asteessa. Tiilesta tulee punainen, kun savi
sisdltéa paljon rautaa suhteessa kalsiumin ja titaanin maaraan. (Laine ja Yla-
Mattila 1980, 31; Sneck 170, 178; Vaisdanen 2003, 8.) Mitd enemman rautaa on,
sitd punaisempi on lopullinen véri. Joissain maissa on savilaatuja, joiden kalkki-
pitoisuus on kolme kertaa rautapitoisuutta suurempi. Sellaisista savilaaduista
valmistetut tiilet muuttuvat poltossa keltaisiksi. (Spoof 1997, 63.)

850 asteessa savi alkaa myds sulaa lasimaiseksi sen sisdltaman kaliumin ja
natriumin vaikutuksesta. Kun tiili jadhtyy, tama sulanut aines ei enaa kiteydy,
vaan siita tulee lasia, joka on erittdin kovaa. Se liimaa tiilen kiinteéksi, lujaksi
kappaleeksi. (Kaila 2007, 89.)

Polttoa jatketaan suunnilleen tuhanteen asteeseen asti, missa tiilten annetaan
olla useita vuorokausia (Kaila 2007, 84; Savi soi 1986). Kvartsi pysyy tuhannes-
sa asteessa edelleen kiteina, mutta lasi juottaa kiteet yhteen. Lasista kertoo
poltetun tiilen kirkas sointi, kun sitd napautetaan vasaralla (KivA FM12c 1961).
(Kaila 2007, 89.)
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Jos kuumuus nousee poltossa yli tuhanteen asteeseen, saven sulaminen jatkuu
kiihtyvalla vauhdilla. Tiilen pinta alkaa silloin mustua ja siita tulee silminnéhta-
van lasittunut. (Schrader 1997, 75.) Tuloksena on rautapalanut tiili, joka on erit-
tain kova, tumma ja kiiltava. (Kaila 2007, 89.) Jos uuni kuumenee liikaa, tiilet
voivat sulaa kokonaan yhdeksi suureksi kappaleeksi (Barlund 1971, 12; Kiva
FM12c 1961.)

6.3 Poltosta saadut tiilet

Kun tiilia poltetaan perinteisella ajoittain toimivalla uunilla, on vaikea saada lam-
po jakautumaan tasaisesti kaikkialle uuniin. Poltosta saadut tiilet vaihtelevat
nain ollen laadultaan, ja ne voidaan jakaa palaneisuuteen nahden kolmeen
luokkaan. (Jarvenpaa 1949, 36; Schrader 1997, 57.) Kaikille tiililaaduille 16ytyy

oma kayttotarkoituksensa.

Uunin reunoja lahelld olleet tiilet jaavat usein vajaapolttoisiksi. Nama vahiten
palaneet tiilet ovat vaaleita ja rakenteeltaan huokoisia. Ne sopivat hyvin kuiviin
paikkoihin kuten valiseiniin. Ne ovat hyvia my0s uuninmuurauksessa, etenkin
uunin sisarakenteissa, silla ne varaavat lamp6a paremmin kuin muunlaiset tiilet.
(Hyvonen 27.1.2009; Jarvenpaa 1949, 36-37; Kaila 2007, 84.) Ulkotiloissa kay-
tettéviksi vajaapolttoiset tiilet eivat kuitenkaan sovi, silla ne murenevat helposti
iimaston vaikutuksesta. Niita ei siis kannata kayttaad esimerkiksi savupiippujen
muuraukseen. (Kolehmainen1981, 186.)

Niin sanotut normaalit rakennustiilet, joita kutsutaan myds muuritiiliksi tai pa-
raiksi palaneiksi tiiliksi, ovat rakenteeltaan puolitiiviita ja variltdan helakan pu-
naisia. Nama tiilet tunnistaa varin lisaksi siita, ettd kun niitd lyé vasaralla, siita
syntyva aani on kaikuva ja puhdas (Kekkonen 1934, 126). Téllaiset tiilet sopivat
hyvin esimerkiksi seindmuuraukseen, mutta niitd voi kayttaa oikeastaan kaikes-
sa muurauksessa. Normaaleja rakennustiilid pyritddan saamaan poltosta mah-

dollisimman paljon. (Jarvenpaa 1949, 37; Kaila 2007, 84.)

Lahimp&na uunin tulipesda olleet tiilet ovat rautapalaneita. Nama koviksi pala-

neet tiilet ovat rakenteeltaan hyvin tiiviita, ja niiden pinta voi olla lasittunut. Varil-

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Anni Kauhanen



78

tdan ne voivat olla lahes mustia. Myds rautapalaneista tiilistd lahtee vasaralla
lybtaessa puhdas, kaikuva aani (Kekkonen 1934, 126). Rautapalaneet tiilet eris-
tavat huonosti lAmpo6a. Ne kestavat kuitenkin hyvin vaihtelevia sddolosuhteita
seka kovaa kuumuutta ja sopivat nain ollen erityisen hyvin ulos kosteisiin paik-
koihin kuten savupiippuun. Ne eivéat ime itseensa vetta juuri ollenkaan. Rappaus
ei kuitenkaan pysy rautapalaneiden tiilten paalla. (Hyvénen 27.1.2009; Jarven-
paa 1949, 37; Kaila 2007, 84.)

6.4 Tiilenpoltto Paanajarvessa
6.4.1 Paanajarveen sopiva tiilenpolttouuni

Paanajarvessa tarvitaan arviolta noin 10 000-20 000 tiiltd vuodessa. Useassa
kylan talossa tulisijat odottavat korjaustaan, ja myos uusia tulisijoja tarvitaan
lisaa. Sama koskee savupiippuja. (Nieminen 9.2.2011.) Yhteen leivinuuniin
piippuineen tarvitaan koosta riippuen 500-1000 tiilt4, ja hellaan tarvitaan 300—
500 tiiltd (Raatikainen 6.10.2010). Nykyaan tiilid tuodaan Petroskoista Paana-
jarveen noin 5000 kappaletta vuodessa (Nieminen 9.2.2011). Niiden lisaksi
myds esimerkiksi rikkinaisten tulisijojen purkamisesta saadut vanhat tiilet kayte-

tdan huolella hytdyksi (Kuva 31).

Kuva 31. Vanhoja tiilia pinottuina odottamaan paasya uuden saunan kiukaaksi
Paanajarvessa kesalla 2010
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Tiilenpolttouunin tyyppiin ja kokoon vaikuttaa tiilimaaran lisaksi siihen kaytettava
polttoaine (Winnari 1925, 232). Polttoaineena Paanajarvessa tullaan kaytta-

maan puuta (Nieminen 9.2.2011).

Sopivin uuni Paanajarven tarpeisiin on mielestani kenttauuni. Tiilid ei kannata
alkaa polttaa miilussa, koska se sopii polttotavaksi, kun tiilenpoltto on kertaluon-
toista (Jarvenpdd 1949, 82). Tiedetaan, ettd Paanajarvessa tiilenpoltossa on
kyse joka kesa jatkuvasta toiminnasta, joten polttamista varten kannattaa tehda

pysyvarakenteinen uuni.

Kenttduunia monimutkaisempi uunityyppi ei olisi tarkoituksenmukainen kaytet-
tavaksi Paanajarvessa. Uudemmat uunityypit ovat vaikeita rakentaa ja kayttaa.
Niiden tuotto olisi Paanajarven tarpeisiin ndhden lilan suurta, ja monissa tapa-
uksissa puu ei riittaisi polttoaineeksi. Lisdksi uudemman uunityypin edustajat

olisivat suurina rakennuksina Paanajarven perinnemaisemaan sopimattomia.

Kenttauuni on polttotulosta ajatellen melko varma vaihtoehto vasta-alkajan kayt-
tamanakin (Jarvenpaa 1949, 91). Jos tiilia halutaan tulevaisuudessa alkaa tuot-
taa Paanajarvessa huomattavasti enemman, on kenttduunista mahdollista jalos-
taa uudenaikaisempi tunneliuuni, jonka tuotto on suurempi ja kayttd monimut-

kaisempaa (Jarvenpaa 1949, 91).

Kenttauunista voidaan tehda joko yhdelta tai kahdelta puolelta poltettava. Tuli-
pesien pitda olla sen pituisia, etta niitd pystyy hyvin hoitamaan pari kolme met-
ria pitkan hiilikoukun avulla. Jos tulipeséat ovat pidempi& kuin koukku, pitaa nii-
den ulottua uunin I&pi, ja silloin poltto tapahtuu uunin molemmilta puolilta. (Jar-
venpaa 1949, 34.) Winnarin mukaan sopiva leveys puupolttoiselle uunille on
3,5-4 metrid, jos uunia poltetaan yhdelta puolelta ja 7-8 metria, jos poltto ta-

pahtuu uunin molemmilta puolilta (Winnari 1925, 232).

Jarvenpaan mukaan molemmilta puolilta poltettavan uunin korkeus voidaan las-
kea tulipesien pituuden perusteella. Korkeus on suunnilleen puolet tulipesan
mitasta. Jos pesan pituus on 5-6 metria, on sopiva korkeus siis 2,5—-3 metria.
Han sanoo kirjassaan, ettei uunin korkeuden kannata olla yli kolmea metria,

koska lampdero uunin yla- ja alaosissa jaa korkeissa uuneissa liian suureksi.
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Lyhytpesaisessa, yhdelta puolen poltettavassa uunissa tulipesien pituus ja uu-
nin korkeus ovat suunnilleen samoja eli 2-2,5 metria. (Jarvenpaa 1949, 34.)
Winnarin antamat mittaehdotukset ovat hieman suurempia, ja hdnen mukaansa

uuni voi olla jopa hieman yli nelja metrid korkea (Winnari 1925, 232).

Uunin pituus riippuu tulipesien lukumaarasta, oli kyseessa sitten yhdelta tai
kahdelta puolelta poltettava uuni. Tama taas riippuu poltettavasta tiilimaarasta.
Suomessa tulipesien valiin jaava kantopalkki on puupolttoisessa uunissa yleen-
sa ollut 1-1,2 metrig, kun taas itse pesan leveys on ollut 0,5-0,55 metrid. (Win-
nari 1925, 232-233.) Mitat voivat kuitenkin olla myds pienempia. Pesien leveys
voi olla 0,45 metria ja niiden valinen kantopalkki vain 0,6 metria (Winnari 1925,
230). Reunimmaisten tulipesien etaisyys latomuksen ulkopinnasta on noin 0,3-
0,4 metria (Jarvenpaa 1949, 35.)

Uunin mittoihin vaikuttaa siis poltettava tiilimaara seka uunissa kaytettava polt-
toaine. Puun liséksi polttoaineena on kaytetty turvetta ja kivihiilta. (Winnari
1925, 232.) Uunin koon voi laskea, kun tiedetd&n kuinka paljon tiilia siella aio-
taan polttaa. Hormitiilia mahtuu kuutiometriin sopivilla ladontavaleilla 360-400
kappaletta. (Jarvenpéaa 1949, 35.) Jos uunista tehdaan korkeudeltaan ja le-
veydeltdan 2,5 metria korkea ja yhdelta puolelta poltettava, mahtuu yhden met-
rin matkalle jo yli kaksituhatta tiilta. Paanajéarveen ei nain ollen tarvita kovin
suurta uunia, kun hormitiilia tarvitaan vuodessa kymmenesta kahteenkymme-
neen tuhanteen. Uuni voi olla yksinkertainen kenttaduuni ilman tulipesien paalla

olevaa arinaa, koska se on helpointa rakentaa.
6.4.2 Uunin rakentaminen

Yksinkertainen kenttauuni (kuva 32), jossa tulipesien p&aalla ei ole kiinteaa ari-
naa, rakennetaan yleensa ensimmaisen polton yhteydessa muuraamalla poltto-
ladelman ymparille seinat (Jarvenpaa 1949, 82). Kun polttoladelman, ja samalla
uunin, koko on méaaritelty ja ensimmainen tiilikerros ladottu, voidaan seinia al-
kaa muurata. Seinien muurausta ja tiilten latomista voi siis tehda yhta aikaa.
(Savi soi 1986.) Muurauksen voi myds halutessaan aloittaa vasta, kun ladelma
on jo valmis (Jarvenpaa 1949, 82; Kekkonen 1934, 124).
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Kuva 32. Yksinkertainen kenttauuni (Jarvenpaa 1949, 82).

Aluksi seinét voidaan tehda polttamattomista tiilista ohuiksi. Mydhemmin ne
vahvistetaan poltetuilla tiililla. (Jarvenpaa 1949, 83.) Vahvistava ulkopinta polte-
tuista tiilista tulisi kuitenkin saada valmiiksi jo heti ensimmaisen kesén toiminnan
jalkeen (Jarvenpaa 1949, 84). Lopullinen kenttauunin seindnpaksuus on yleen-
sa noin 60-75 cm (Winnari 1925, 232). Uunin vahvistamiseksi nurkkiin muura-

taan vinosti tukimaiset vahvennukset (Kuva 33) (Jarvenpaa 1949, 83-84).

Zgfleva Sivu

Kuva 33. Uunin nurkkavahvistus (Jarvenpaa 1949, 84).

Alussa seindn paksuuden tulee olla ainakin tiilen mittainen. Seinasta tulee kui-
tenkin tukevampi, kun siitd muurataan kahden tiilen levyinen ja tiilten valiin jate-
taan rako (kuva 34). Talléin myds lampoélaajenemisen vaikutukset jaavat pienik-
si, koska seinalla on tilaa liikkua. (Jarvenpaa 1949, 83.) Jarvenpaan liséksi
myds Kekkonen suosittelee kirjassaan, etta tiilladelman ympaérille muurataan

kaksi yhden tiiliskiven paksuista tiiliseinda, joiden véliin jatetdén ilmarako (Kek-
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konen 1934, 124). Paanajarvessa on suositeltavaa rakentaa tallaiset paksum-
mat seinat, silla maapera on kylassa pehmeéa. Paanajarven savi myos kutistuu
melko paljon (Katves 2010, 43), mika tarkoittaa, etta polttamattomista tiilista
muurattu uuni eldé jonkin verran ensimmaisessa poltossa. Uunin on syyta olla

rakenteeltaan mahdollisimman tukeva.

Kuva 34. Kenttduunin seinan rakenne (Jarvenpaa 1949, 82).

Uunin perustuksen taytyy olla tukeva, jotta uuni voi olla pysyva ja sailya repei-
lemétta. Halvin perustus saadaan kivista ja sorasta. Jos perustusmaa olisi tiiliksi
kelpaavaa savea, voitaisiin saven otto aloittaa uunin paikalta ja samalla saatai-
siin maa tyOstettyd perustuksia varten. Perustamisen yhteydessa taytyy kaivaa

my0s viemarioja. (Jarvenpaa 1949, 83.)

Uunin muuraus suoritetaan savilaastilla ohuin saumoin. Halkeilun ehkaisemi-
seksi seinét sidotaan muurauksessa kulkevilla raudoilla. Siderautojen hankkimi-
seen ei kuitenkaan tarvitse kayttaa suuria rahamaaria, vaan tarkoitukseen voi-
daan kayttdad vanhaa vaijeria tai muuta rautaromua. Raudoitus tehdaan myads
tulipesaaukkojen ja mahdollisten oviaukkojen pieliin. Niihin tehd&&n holvattu
rakenne (kuva 30). (Jarvenpaa 1949, 83.) Jos uuniin ei haluta tehdéa oviaukkoja,
voidaan etuseind jattdd muita seinid matalammaksi niin, ettd uuniin on helppo

kiiveta tayton ja tyhjennyksen yhteydessa (kuva 30).

On tarkeda perustaa ja muurata kenttauuni huolellisesti, silla tiilenpoltossa lam-
potila nousee tuhanteen asteeseen. Jos uunin rakentamisvaiheessa ollaan huo-
limattomia, saattaa seiniin poltossa syntyd vaarallisia pullistumia lampélaaje-
nemisen johdosta. Tdma on vaarana lahinna ensimmaisessa poltossa, kun sei-
nat ovat ohuet. Jos seinat sortuvat polton aikana, on koko lahitienoo pian tules-
sa, eikd mitdan ole tehtavissa. (Jarvenpéa 1949, 84-85.) Rakentamisessa on

siis oltava erityisen huolellisia, kun uuni tehdaan lahelle kulttuurihistoriallisesti
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arvokasta Paanajarven kylaa, jossa rakennukset ovat puisia. Uunin sortuessa,
myo0s tiilet menisivat pilalle, koska ne jaahtyisivat liian nopeasti (Jarvenpaa
1949, 84).

Uuni tarvitsee suojakseen vesikaton. Siina taytyy olla pitkat raystaat, jotta uuni
pysyy suojassa myos vinosateelta. Raystaiden alle muodostuu samalla varasto-
tilaa. Jarvenpaa suosittelee kuvan 35 muotoista katosta. (Jarvenpaa 1949, 84.)
Usein on kuitenkin kaytetty yksinkertaisempia katoksia, joissa on ollut vain pul-

pettikatto neljan pylvaan varassa (kuva 30) (Savi soi 1986).

Kuva 35. Tiiliuunin katos (Jarvenpaa 1949, 84).

6.4.3 Tiilten latominen uuniin

Kuivat tiilet kuljetetaan kuivaamolta uunille tarkoitukseen sopivilla tyontokarryilla
(kuva 21) (Winnari 1925, 103). Karryjen tyontamisté voidaan helpottaa tekemal-

|& maahan asetetuista lankuista tie kuivaamon ja uunin valille (Savi soi 1986).

Tiilet ladotaan kenttauuniin korkeaksi kasaksi. Paasaantonéa on, etta tiilet lado-
taan syrjalleen, ja latomuksen alaosaan jatetdan tulipesat. Uuni ei saa olla liian
harvaan eika liian tihedan ladottu. Polttokaasujen on paastava likkkumaan tiilten
valistd ja kuumentamaan uuni. S&antbna on pidetty, etta tiilten valiin ja& noin
sentin raot tai etta sinne pitdd mahtua aikuisen miehen sormet. (Jarvenpaa
1949, 32; Kekkonen 1934, 124; Savi soi 1986; Vantanen 2006, 8.) Paasaantoi-
sesti rakojen tulee olla tasaisen kokoisia kaikkialla uunissa. Ladelman keskella
tilet voidaan kuitenkin latoa vahan tiivimmin. Nain saadaan veto siirtymaan uu-
nin reunoille niihin osiin, jotka helposti jaavat kylmemmiksi. (Jarvenpaa 1949,
32-33))
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Tiilia ladottaessa on oltava varovainen, etteivat tiilet murene ja tayta polttokaa-
suille jatettyja rakoja. Kun uunin paalla latomisen aikana liikutaan, on latojan
parasta pitaad jalassaan pehmeitd tossuja. (Jarvenpéa 1949, 33.) Jalkoihin voi-
daan laittaa tiilten murenemisen estamiseksi myo6s lautoja ja kangas (Winnari
1925, 230).

Jotta tiilikasa pysyy koossa, ladotaan kerrokset aina ristikkain alempaan kerrok-
seen ndhden. Kasassa pysymisen vuoksi miiluissa latomus myds kapenee
ylospain. Kenttauunissa on tukevat seinat, joten kapeneminen ei ole siind yhta

tarkeda. (Jarvenpaa 1949, 32.)

Tiilten eri latomiskerrokset nakyvat kuvassa 36. Tulipesdt muodostuvat neljaan
alimpaan kerrokseen, ja niiden jalkeen vuorotellaan kahdenlaisilla kerroksilla.
(Jarvenpaa 1949, 33; Winnari 1925, 230.)

l.kerros 2. kerros J, kerros
— — 4, kerros
| M T | |
| [ I e 4 L kerros HH H H
Il' LI T T I TE—— L RErros ] il
|| R OO ] || 1. kerros ] i
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| M]}Ir_llll |||ﬁ | I .kerros
( T 1T T T 1T T T 1T ] \ il 1l 1l m
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Kuva 36 Tiilten latomiskerrokset

Uunin tulipesét voidaan jattdéd maan tasoon, jolloin tiilet palavat melkein lato-
muksen pohjasta saakka. Ainakin kosteilla paikoilla on suositeltavaa latoa tuli-
pesien alle yksi umpinainen tiilikerros, ja yksi kerros, johon jatetdan ilmaraot
tulipesien alle. Alimpaan tulipesakerrokseen tehdaan talléin lapetiilistd arina.
(kuvat 36 ja 37.) (Jarvenpéaa 1949, 32.)
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Tulipesat voidaan muodostaa tiililatomukseen kahdella tavalla (kuva 37). Usein
tulipesan kolmeen alimpaan kerrokseen on jatetty yhta levea tulipesan aukko ja
kavennus on tapahtunut vasta neljdnnessa kerroksessa, kuten kuvan 37 va-
semmanpuoleisessa tulipesassa. Kun poltetaan hormitiilid, jotka ovat mitoiltaan
melko pienia, voidaan kahdesta alimmasta kerroksesta tehda vahan leveampia
ja kaventaminen aloittaa jo kolmannessa kerroksessa. Téllainen tapa nakyy

kuvan 37 oikeanpuoleisessa tulipesassa. (Jarvenpaa 1249, 85; Kaila 1997, 84.)
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Kuva 37. Kaksi erilaista tulipesdaukkoa tiililatomuksessa

6.4.4 Tiilenpoltto

Yksinkertaistettuna tiilenpolton vaiheet uunista rippumatta ovat seuraavat: tiil-
ten etulammitys eli hikoilupoltto, varsinainen poltto ja jddhdytys. Jatkuvapolttoi-
sissa uuneissa kaikkia vaiheita tapahtuu koko ajan. Kenttauunissa ja muissa
yksinkertaisissa uuneissa vaiheet tapahtuvat perakkain. (Kekkonen 1934, 124;
Winnari 1925, 228.)

Tiilenpoltto tapahtuu kenttduunissa lahes samalla tavalla kuin tiilimiilussa, joka
on kaikkein alkuperaisin tiilenpolttouunityyppi. Kenttduunissa se on kuitenkin
jonkin verran helpompaa, silla tulen irtipd&dsy on epatodennakodisempaa, lato-
mus pysyy varmasti koossa ja uunin paalla on helpompi liikkua. Polttoa on siis

helpompi tarkkailla, ja vetoa on helpompi sdataa. (Jarvenpaa 1949, 85.)

Uunia lammitetddn ehdottoman kuivilla, ylivuotisilla puilla (Jarvenpaa 1949, 39;
Savi soi 1986). Winnarin mukaan polttoon sopivat parhaiten kahden metrin pi-
tuiset pyoreat rungot (Winnari 1925, 231). Jarvenp&a varoittaa, ettd puut eivat
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saa kuitenkaan olla niin pitkid, etta tulipesien suuaukkoja jouduttaisiin sen takia
pitdmaan auki. Hanen mukaansa tehokkaassa tiilenpoltossa tulisi kayttaa mah-
dollisimman pieniksi halottuja puita, joiden pituudella ei ole valid, niin kauan kun
pesdaukkojen eteen saadaan laitettua pellit. Isot puut vaativat paljon ilmaa pa-

laakseen, ja ilma vie mennessaan lampda. (Jarvenpaa 1949, 39.)

Poltossa kannattaa kayttdd sekapuuta. Jarvenpdan mukaan paras tulos tulee,
jos kolmasosa polttopuista on koivua ja loput muita puulajeja. Pelkalla koivulla
syntyy lilan kova paikallinen |[Amp6, joka voi alkaa sulattaa tulipesaa lahimpana
sijaitsevia tiilia. Pelkkien havupuiden tuottama Iamp6 on sen sijaan melko alhai-
nen. Hikoilupoltossa eli polton alkuvaiheessa ei puulajilla ole merkitysta vaan
voidaan kayttaa sekalaista jatepuuta. Pienid leppa- ja kuusipuita poltettaessa
tulee pitka liekki, ja tiilten varisté tulee tasainen. Puuta kuluu noin 3,5-4 kuutio-
metrid tuhatta tiiltd kohden. (Jarvenpaa 1949, 39; Winnari 1925, 231.)

Polton alussa tuli sytytetaan vain aivan tulipesien etuosaan (Winnari 1925, 231).
Savi soi -dokumentissa sanotaan, ettéd vaikka kaytettaisiin kuinka kuivia poltto-
puita, ei tulta saa syttymaan kauemmas pesaan, ennen kuin tiilet lAampenevat.
Se johtuu siita, etta vaikka tiilia olisi kuivattu pitkdankin, on niihin kuitenkin jaa-
nyt viela kosteutta. Kun tuli on saatu syttymaan, lisataan tulipesiin pitkia poltto-
puita. Tiilten kuumentuessa tuli siirtyy itsestddn kauemmas pesaan. (Savi soi
1986.)

Poltto tapahtuu vaiheittain, ja uunia taytyy vahtia koko ajan. Lampdtilaa ei heti
nosteta tuhanteen asteeseen vaan ensin on paivan tai parin varovaisempi hikoi-
lupoltto. Vantdsen mukaan kosteus poistuu tiilistd vuorokaudessa (Vantanen
2006, 8). Winnarin sen sijaan sanoo, etta hikoilupoltto voi kestaa jopa 3-5 vuo-
rokautta (Winnari 1925, 231). Hikoilupolton aikana tiilistd on tarkoitus saada
haihtumaan se vesi, joka niihin on viela kuivumisen jalkeen jaanyt. Hikoilupolton
ajan polttoladelmasta nousee hdyrya. Paaltd voidaan kokeilla, onko uunista
nouseva kuuma ilma vield kosteaa. (Kaila 2007, 83.) Hikoilupolton ajan uunin
yldosan annetaan olla avoinna, ja sen loputtua tiillatomuksen padlle laitetaan
kaksi kerrosta poltettuja tiilia lappeellaan (Jarvenpaa 1949, 33; Savi soi 1986;
Winnari 1925, 234).
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Hikoilupolton jalkeen seuraa varsinainen poltto. Tulta pidetaan ylla monta vuo-
rokautta yhteen menoon. Kuumuutta lisdtdan tasaisesti, kunnes saavutetaan
lahes tuhannen asteen lampdtila. Lampd pitaisi saada pysymaan mahdollisim-
man tasaisena. Tulipesien suille voidaan laittaa peltisuojat ilman kulkemisen
rajoittamiseksi. Ensin pellit laitetaan pesien eteen vain osittain ja sitten koko-
naan. (Winnari 1925, 231.)

Uunin vahtiminen on tarkkaa ty6ta, ja sita pitda tehda vuorokauden ympari. Jos
tilenpolttaja nukahtaa hetkeksikin, saattavat tilet menna pilalle, ja samalla me-
nee monen ihmisen tyd hukkaan. (Savi soi 1986.) Vantanen kertoo artikkelis-
saan, etta taitavat tiilenpolttajat saivat lammon saéadettya sellaiseksi, etta kolme
metria korkean uunin paalla pystyi keittdmaan kahuvit tiilten silti alkamatta sulaa
(vVantanen 2006, 8).

Jos uuni paasee liilan kuumaksi, savi alkaa sulaa ja tippua pisaroina tulipesiin.
Tulipesiin ei saisi paastaa syntyméaan paksua hiillosta, koska silla on sulattava
vaikutus. Paras on pitaa ylla tasainen liekkituli. (Winnari 1925, 231) Kun tiilet
alkavat sulaa, ne sulavat nopeasti, ja voivat tukkia tulipesat kokonaan. Tulipe-
san suulta voi tarkkailla tiilten varia, ja siitd voidaan paatella onko sulamispiste
lahella. (Kaila 2007, 83—-84; Vantanen 2006, 8.) Jos tiilet alkavat sulaa, on paras
poistaa liekki ja hiillos pesasta (Winnari 1925, 231). Liiallisen kuumumisen va-
ralta on uunin vieressa usein pidetty tuoretta leppaa, jota tuleen lisaamalla
kuumuus on saatu laskemaan (Barlund 1971, 12; Kivd FM12¢ 1961). Joskus on
voitu jadhdytystarkoitukseen kayttda myds tuoreita havuja tai sahanpurua (Win-
nari 1925, 231).

Tulta ei saisi paastda kesken polton mydskddn sammumaan (Vantanen 2006,
8). Jos tuli sammuu tunniksikin, uuni voi jaahtyda 200-300 astetta. Savi soi -
dokumentissa sanotaan, etta sita, millaisia tiilet jaahdyttyaan ovat, ei voi jal-
keenpdin endad muuttaa. Tiilet eivat dokumentin mukaan enda muutu, vaikka
niita polttaisi kuinka pitkaan uudelleen. (Savi soi 1986.) Monet Abo Akademin
kyselyyn vastanneista kuitenkin sanovat, ettd poltossa raaoiksi jaaneet tiilet pol-
tettiin myohemmin uudelleen (KivA FM12c 1961). Paras on kuitenkin jo polttoai-

nekulujenkin kannalta polttaa tiilet kerralla kunnollisiksi.
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Se, miten kauan tiilenpolton sanotaan kestavan, vaihtelee paljon lahteesta riip-
puen. Vantdsen mukaan varsinainen polttovaihe kestaa viidesta seitseméaan
vuorokautta yota paivaa (Vantanen 2006, 8). Kekkonen taas sanoo, ettd tulta
pidetaan ylla 11-14 vuorokautta (Kekkonen 1934, 124). Winnarin ja Jarvenpéaan
mielesta polttoon kuluu 6—-9 vuorokautta (Jarvenpaa 1949, 38; Winnari 1925,
231). Savi soi -dokumentissa tiilenpoltto kestdd vain noin nelja vuorokautta, ja
senkin sanotaan olevan pitka aika, koska uuni oli polton alkaessa viela vahan
kostea. Toisaalta siind saatavat tiilet ovatkin melko vaaleita. (Savi soi 1986).
Jarvenpdaa toteaakin, ettad kotipoltossa on usein tyydytty 4-5 vuorokauden polt-
toon, jolloin lopputulokseksi on saatu uuninmuuraukseen sopivia vaaleita tiilia
(Jarvenpaa 1949, 39).

Polton keston ja tulen voimakkuuden oppii kokemuksen kautta sdatdmaan oi-
keaksi. Poltto nékyy varista ja kutistumismaarasta. Tiililatomus laskee poltossa.
Laskeutumismaara on noin 4-5 prosenttia latomuksen korkeudesta. Kolmen
metrin korkuinen uuni laskee polton aikana noin 15 senttid, mutta se voi laskea
viela enemmankin, jos tiilet eivat ole polton alkaessa taysin kuivia. (Hyvbnen
27.1.2009; Savi soi 1986; Winnari 1925, 234) Joskus uuni painuu epatasaisesti.
Jos siihen muodostuu kuoppia, tulee ne peittdd turpeella tai tiililla (Winnari
1925, 231). Savi soi -dokumentissa sanotaan, ettd kun uuni laskee, sen paalle

lisdtaan maata noin 30—40 senttia (Savi soi 1986).

Polton loppuvaiheessa tuli otetaan tulipesien etuosaan, niin etta latomuksen
etuosassakin olevat tiilet saadaan kunnolla poltettua. Pesan edessé voidaan
talldinkin pitaéd lampoéa kokoavaa peltia. (Kaila 2007, 84.)

Kun poltto on valmis, annetaan tiilten jadhtya. Winnari sanoo, ettd uuni peite-
taan savensekaisella hiekalla ja saumat pistetaan laastilla kiinni (Winnari 1925,
234). Jaadhtymisvaiheessa myos tulipesat peitetdédn esimerkiksi kivilla. Jos tiilet
jaahtyvat lilan nopeasti, ne voivat halkeilla. (Kaila 2007, 84; Savi soi 1986; Win-
nari 1925, 231.)

Kun uuni on jadhtynyt, kilvetdédn sen paalle latomaan maapeite pois. Kailan mu-

kaan jaahtymiseen kuluu viikko, kun taas Savi soi -dokumentissa sanotaan sii-
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hen kuluvan kaksi viikkoa (Kaila 2007, 84; Savi soi 1986.) Ennen kuin peite la-
pioidaan pois, avataan siihen pieni reika, jonka avulla varmistetaan, etta tiilet
ovat jaahtyneet tarpeeksi. Jos reiasta alkaa kuulua naksahtelua, suljetaan se
nopeasti, ja jddhtymisen annetaan jatkua. (Jarvenpaa 1949, 38.)

Sen jalkeen ndhdaan, millaisia tiillid poltossa on saatu. Edes ammattilainen ei
koskaan voi olla aivan varma siitd, kuinka hyvin poltto on onnistunut, ennen kuin

tiilia paastaan purkamaan uunista. (Savi soi 1986.)

Kuten sanottu, tiiliuunilla taytyy polton aikana valvoa monta vuorokautta yhteen
menoon, ja usein tyd on ollut parin miehen harteilla. Polton ohelle on kuitenkin
keksitty monenlaista viihdyketta. Vantanen kertoo, ettd hanen perheelld&n oli
vieterilla toimiva gramofoni mukana tiiliuunilla, ja tiilenpoltto oli silloin yhtéa juhlaa
(Vantanen 2006, 8). Moni Abo Akademin kyselyyn vastannut kertoo, etta tiiliuuni
oli nuorison kokoontumispaikka, ja siella laulettiin, tanssittiin ja tarinoitiin (Kiva
FM12c 1961). Myds Savi soi -dokumentissa kerrotaan, etta kylalaisilla oli tapa-
na kokoontua tiilenpolttouunille seurustelemaan ja leikkimaan piirileikkeja (Savi
Soi 1986).

6.4.5 Uunin hoito

Kenttauunia taytyy hoitaa jatkuvasti, jotta se sailyy ehjana ja turvallisena pit-
k&an. Ensimmaista polttoa lukuun ottamatta seinan sisapinta taytyy aina ennen
polttoa sivella savivellilla. Nain se saadaan suojattua tulen vaikutukselta. (Jar-
venpaa 1949, 84.)

Tiilenpolton aikana taytyy vahtia poltettavien tiilien liséksi itse polttouunia. Jos
seiniin tulee pullistumia, pitdd ne tukea parruponkityksella. Uunin ja parrun paan
valiin asetetaan tiili, niin ettei parru paase kuumenemaan liikaa. (Jarvenpaa
1949, 84.)
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7/ YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli koota tietopaketti, jonka pohjalta Vienan
Karjalassa sijaitsevassa Paanajarven kylassa olisi valmiudet aloittaa tiilten val-

mistaminen perinteisin menetelmin.

Tybssa etsittiin vastauksia seuraaviin kysymyksiin: "Mita perinteisessa tiilen-
valmistuksessa tarvitaan?”, "miten tiilia valmistetaan kasitydmenetelmin?” ja

"mika olisi paras tapa tiilten polttamiseksi Paanajarven kylassa?”.

Tiilenvalmistuksen edellytykset on tydssa jaoteltu neljgéan osaan, jotka ovat tii-
lenvalmistuksessa tarvittavat materiaalit, tilenvalmistusvalineet, tarvittavat ra-

kennukset seké tydvoima.

Materiaaleja kasittelevasta luvusta kay ilmi, etta tiilten paaraaka-aineet ovat sa-
vi, hiekka ja vesi. Materiaaleista kerrotaan niiltd vaadittavat ominaisuudet ja
ominaisuuksien testausmenetelmaét. Liséksi kerrotaan, kuinka paljon materiaale-
ja tiilenvalmistukseen tarvitaan. Paanajarvesta on mahdollista saada tarvittavia

materiaaleja, joten tiilenvalmistukselle ei pitaisi olla esteita.

Tiilenvalmistusvalineita kasittelevassa luvussa kaydaan lapi, mita valineita tii-
lenvalmistuksessa on kaytetty perinteisesti. Valineista tarkeimpid ovat savimas-
san sekoittamiseen kaytettdva savirana seka tiilimuotit, joissa tiillet muotoillaan.
Paanajarvessa tiilia aletaan valmistaa siita lahtokohdasta, ettd niitd tarvitaan,
eika siksi, etta haluttaisiin vain kokeilla perinteista tiilenvalmistusta. Siksi tasséa
opinnaytetydssa on tarkemmat valmistusohjeet mahdollisimman yksinkertaisis-

ta, mutta samalla mahdollisimman tehokkaista, tiilenvalmistusvalineista.

Tiilentekoon tarvittavista tiloja kasittelevassa luvussa esitellaan tarvittavat tyos-
kentely- ja varastointitilat seka tiiltenkuivaamot ja annetaan ohjeet niiden teke-
miseen. Samalla eritelladn miten eri tyopisteet kannattaa sijoitella toisiinsa nah-
den. Lisaksi kerrotaan mihin Paanajarven tiiliruukki tullaan todennakoéisesti si-

joittamaan.

Tiiliruukilla tarvittavista tyontekijoistd on oma lukunsa. Siind kerrotaan, etta tii-
lenvalmistukseen tarvitaan vahintaan viisi tai kuusi tyontekijga sekéd hevonen.
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Tyo6tehtavia ovat materiaalien kuljettaminen ja esimuokkaaminen, hevosen aja-
minen, saviranan kayttd, saven kuljettaminen lyontipdydalle, tiilenlyonti seka
tilten asettaminen kuivumaan. Lisaksi tyontekijoita tarvitaan materiaalien han-
kintaan seka tillenpolttoon, mutta ne eivat tapahdu samanaikaisesti tiilenlydnnin
kanssa, joten samat tyontekijat voivat toimia myo6s niissa tehtavissa. Paanajar-
vessa tyontekijoiksi tulee seka paikallisia asukkaita ettd suomalaisia talkoolai-

sia.

Toinen tutkimuskysymys liittyi siihen, miten tiilid valmistetaan kasitydmenetel-
min. Tiilentekoprosessista kertovassa luvussa esitelladn aluksi, mita on syyta
tehda tiiliruukin perustamisvaiheessa. Sen jalkeen kerrotaan vaihe vaiheelta
siitd, miten tiilia valmistetaan. Tiilenvalmistuksen tarkeimmat tydvaiheet ovat
saven kaivaminen ja sen tyostaminen, savimassan sekoittaminen ja sen kuljet-
taminen lyontipoydalle, tiilenlyonti, tiilten kantaminen kuivumaan ja tiilten kuiva-
us. Tekstissa on esitelty erilaisia perinteisia tillentekotapoja. Paanajarveen sopi-
vimmat tiilenvalmistusprosessin vaiheet on myos keratty liitteena olevaan ohje-
vihkoseen, jonka on tarkoitus esitella tiilenvalmistusta niille, jotka alkavat val-
mistaa tiilia kylassa.

Pystyin tyon puitteissa tuottamaan tiilenvalmistusohjeen vain suomen kielella.
Juminkeko-s&éatio tulee kuitenkin kaannattaméaén ohjeen myos vengjaksi (Nie-
minen 17.3.2011), silla suurin osa Paanajarven asukkaista, ja ndin ollen my6s
ainakin osa tulevan tiiliruukin tyontekijoista, tulee olemaan vendajankielisia.
Suomenkieliselld ohjeella paastdadn alkuun, koska suomalaiset alkavat organi-
soida tiiliruukin perustamista ja aloittavat tillenvalmistuksen. Taidot voidaan va-

littda myos nayttamalla mallia.

Viimeisen tutkimuskysymyksen tarkoituksena oli selvittdd, mika olisi paras tapa
tiilten polttamiseksi Paanajarven kylassa. Tiilenpolttamista ja tiiliuuneja kasitte-
levassa luvussa esittelin erilaisia tiilliuuneja ja tiilenpolttoa fysikaalisena ilmiona.
Naiden tietojen pohjalta ja Paanajarven tarvetta ajatellen valitsin Paanajarveen
tarkoituksenmukaisimman uunin, joka on kenttduuni. Kenttduuni on perinteinen

uunityyppi, joka on helppo ja edullinen rakentaa ja kayttaa. Polttoainetta siihen
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tosin kuluu enemman kuin uudempiin tiilenpolttouuneihin. Kerron miten kentta-

uuni rakennetaan, miten sita kaytetaan ja miten sita tulee hoitaa.

Kaiken kaikkiaan voidaan todeta, ettei pitdisi olla mitaan estetta sille, miksei
Paanajarvessa voitaisi alkaa valmistaa tiilia. Toivon, ettd taman tyon avulla tii-

lenvalmistus saadaan aloitettua kaytanndssa mahdollisimman pian.
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Perinteinen
Titlenvalmistus

Anni Kauhanen

ESIVALMISTELUT @f

Tiilenvalmistuksen ensimmainen vaihe on materiaalien
hankkiminen. Niitd kuljetetaan tiiliruukille sen verran kuin
on kesan tiilenteossa laskettu tarvittavan.

Saven kaivaminen

Savi kaivetaan ja kuljetetaan tiiliruukille jo syksylla, jotta se
ehtii talven aikana talvettua eli muuttua koostumukseltaan helposti
tyostettévaksi.

Savi kaivetaan lapioilla sellaisesta syvyydestd, jossa ei ole roskia,
isoja juuria eika kivia tai hernettd suurempia sorarakeita. Yleensa
sopiva savi 16ytyy noin metrin syvyydesté.

A
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Saven talvetus

Savi sijoitetaan tiiliruukilla sille maaritellylle, kattamattomalle
paikalle noin 60 senttimetrid korkeaksi kasaksi tai kasoiksi.
Savi ei saa olla kasassa tiiviisti poljettuna, koska sen taytyy
talven aikana jaatya kunnolla. Jaatymisen edistamiseksi savi-
kasa pidetd&n lumettomana, ja siité irrotellaan talven aikana
kokkareita. Kasaa voidaan myds kastella.

Saven kesatys

Kevaalld, kun savi sulaa ja alkaa kuivua, savikasaa muokataan

niin, ettei siihen synny kivikovia kappaleita.

Tavoitteena on saada savesta koostumukseltaan murenevaa.

Hiekan seulonta

Hiekka voidaan kuljettaa tiiliruukille milloin vain ennen
titllenvalmistuksen aloittamista. Hiekan raekoon tulee olla

1-2 millimetrid. Liian suuret kivet voivat rikkoa tiilen, mutta myas
lilan hieno hiekka vaikuttaa saven ominaisuuksiin negatiivisesti.

Jos hiekka on liian karkeaa, lapioidaan se
kuljetuskarryyn seulan lapi.

\esi

Ennen tiilenvalmistuksen aloittamista ja sen aikana tiiliruukille
kannetaan vettd savimassaa ja valineiden kastelua varten.

A
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THLENVALMISTUS v

Tiilenvalmistuksessa tarvitaan kuusi tyontekijaa.
Yksi huolehtii saven sumppauksesta,

toinen ajaa hevosta saviranan ympari,

kolmas valmistaa tiiliseosta ranassa,

neljas kuljettaa savimassan lyontipoydalle,
viides lyo tiilet

ja kuudes kantaa ja kaataa tiilet kuivumaan.

Sumppaus

Sumppauksessa saven ja hiekan méaarat suhteutetaan toisiinsa.
Tavoitteena on saada saven siséltdmé kosteus tasoittumaan.
Jos saven talvetus ja kesétys ovat onnistuneet hyvin, savesta
on saatu rakenteeltaan murenevaa.

Mureneva savi murennetaan puunuijalla.

Murentamisen jélkeen savi ja hiekka lapioidaan kerroksittain
2x2 metrin laajuiseen sumppauslaatikkoon. Laatikon pohjalle
tulee savea noin kymmenen senttimetrin tasainen kerros.

Saven padlle lapioidaan kerros hiekkaa, ja sen péalle viel& toinen
kymmenen senttimetrin kerros savea.

Hiekan mé&aré suhteutetaan saveen niin, ettei sité tarvitse enaa
massaa sekoitettaessa lisatd. Maaré on ennalta méaaritelty saven
ominaisuuksia testattaessa. Laatikkoon lapioituja aineita kostute-
taan pirskottamalla sen verran, ettei niistd kuitenkaan tule var-
sinaisesti mérkié. Seos poljetaan tasaiseksi, minké jalkeen se on
heti valmista kaytettavéksi tiilenteossa.

A
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Jos savesta ei ole saatu rakenteeltaan murenevaa, vaan sen
sekaan on jaanyt sitkeitd, kosteita savikappaleita, tarvitaan kaksi
isompaa sumppauslaatikkoa.

Laatikoihin lapioidaan nelja 10-20 senttimetrin kerrosta savea, ja
kerrosten véliin tarvittava maaré hiekkaa. Tassékin tapauksessa
seos kostutetaan pirskottamalla ja poljetaan tasaiseksi.

Seoksen annetaan seista laatikoissa vahintdan puoli vuorokautta,
mutta mieluiten kokonainen vuorokausi.

Laatikoita tyhjennetddn vuoropaivina siten, ettd kun toista laatik-
koa tyhjennetaan, toinen hautuu.

Tiilimassan valmistus

Tiilimassa sekoitetaan hevosen pydrittdmassa saviranassa.
Sumppauslaatikossa valmisteltu savi-hiekkaseos lapioidaan
ranaan ylh&élta péain. Saven ja hiekan méaaria ei tarvitse mietti,
kun seosta lapioidaan laatikosta tasaisesti koko kerroksen paksuu-
delta. Lisaksi ranaan lisatadn vetta.
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Massa tulee ulos saadettavén korkuisesta ajoaukosta ranan
alaosassa. Massan koostumusta tarkkaillaan. Tavoitteena on saada
muovailukosteaa tiilimassaa, joka pysyy hyvin kasassa eika tartu
kasiin. Jos ajoaukosta tuleva massa on liian méarkaa, lisatdan savi-
hiekkaseosta, ja jos se on liian kuivaa, lisataan vetta.

Ei siis kannata tayttad ranaa aariddn myoten, vaan on hyva jattaa
muokkausvaraa. Usein massa on aluksi vietdva pari kertaa ranan
l&pi ennen kuin paéstaan oikeaan sekoitussuhteeseen.

Saven siirto lyontipoydalle

Kun ranan ajoaukosta alkaa tulla sopivaa massaa, asetetaan ranan
katkaisuruuhen eteen siirtokaukalo. Ajoaukosta tuleva savitanko

katkaistaan puulapiolla ja liu'utetaan kaukaloon. Kaukalo asetetaan

sivuun, mist4 kantaja voi kantaa sen lyontipoydalle.

On tarkead, etta savitangot ovat tarpeeksi suuria, niin etta
tiillimuotin tayttdmiseen ei tarvita enempéé kuin yksi savikappale.
Kappaleen kokoa voidaan saétéé ranan ajoaukon korkeutta
muuttamalla. Kaukalot taytyy pitdd puhtaina ja marking,

ettei savi tartu niihin kiinni.

AN



usueyney [uUY | QALILAYNNIAO N:MAY NNdNL

Tiilenlyonti

Késintehdyt tiilet muotoillaan lydomalla savimassa kasin
puumuottiin lyontipdydan paalla. Tiilenlyonti aloitetaan ottamalla
tiillimuotti vesiastiasta. On tarkead, ettd muotti on puhdas ja kostea,
ettei savi tartu siihen. My0s lyontilauta puhdistetaan ja kastellaan,
ennen kuin muotti asetetaan sen paalle pienojen valiin.

Poydalle tuodun savimassan pitéisi olla sopivan kokoisina
tankoina. Jos néin ei ole, irrotetaan siitd sopivan kokoinen
kappale kammensyrjélla leikaten. Savipalaa muokataan
pudottelemalla sitd poytdan samalla sivellen sitd marillg k&silla.
Tavoitteena on saada palasta yhtendinen ja sopivan muotoinen
titlimuottiin ly6tavéaksi. Ennen muottiin lyontid kappaleen sivut
silitetddn marilla kasilla. Kappaleen oikea koko ja pinnan silitys
ovat tarkeitd, jotta tiilipinnasta saadaan rakoilematon.

Jos muotti taytetd&dn useammalla kappaleella, voi tiili haljeta
myO6hemmin saumakohdasta.
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Lyonnin jalkeen savi painellaan tiiviisti muottiin jaykistetyin
sormin kadet paallekkain. Sen jalkeen massaa painetaan vield
nyrkeilla useasta kohdasta. Tavoitteena on saada muotti
tayttymaan tiiviisti kulmia mydoten.

Tiilen pinta tasoitetaan tyontamalla liika savi pois pyorealla tai
pyoredkulmaisella puukapulalla. Tasauksen jélkeen tiilen pinta
pyyhkaistaéan viela maralla kadella siledksi.

Pinnan tasauksen jélkeen tartutaan muotin reunoihin, ja muotti
vedetaddn poydan reunalle. Muotti kallistetaan liu'uttaen pdydan
reunan yli syrjalleen. Liike tapahtuu joustavasti siten, etta tiili ei
putoa muotista, vaan pysyy syrjallaan olevassa muotissa.

Muotti asetetaan penkille syrjalleen odottamaan kantajaa, mink&
jalkeen otetaan uusi muotti vesiastiasta ja lyodaan seuraava tiili.
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Kantaminen ja kaataminen

Tiili kannetaan kuivumaan muotissa. Muotti pidetdan
kantamisen ajan syrjall&an, jottei tiili putoa sieltd ulos.

Muotti lasketaan kaatoalustalle edelleen syrjallaan.

Kaato- ja kuivumisalustoina toimivat laudat hiekoitetaan ennen
kuin niiden p&alle kaadetaan tiili4, jotta tiilet eivat kuivuessaan
tartu alustaansa.

Muotti keikautetaan kaatoalustalla nopeasti lappeelleen késia
irrottamatta. Tiilen pinta silitetd&n ké&dell& tasaiseksi.

Tasoituksen jalkeen muotti irrotetaan nostamalla se hitaasti ja
rauhallisesti suoraan ylos.

Lopuksi tiilen sarmat voidaan silittaa kadella sellaisiksi, etta
valmiiseen tiileen ei tule liian terdvia kulmia, jotka vaikeuttavat
tiilen kasittelyé.

Tyhja muotti vieddén takaisin lygjan vesiastiaan, minka jalkeen
otetaan uusi tiili kannettavaksi ja kaadettavaksi.
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Kuivaus

Tiilten taytyy kuivauksen ajan pysyéa suojassa vedelta ja
auringolta. Ensimmadisten kolmen péivén aikana lyonnin jélkeen
tiilet ovat herkkia myds tuulelle. Kuivausvajan tuulenpuoleinen
paaty suojataan tuulelta ja vinosateelta pressuilla, laudoilla tai
tuoreilla kuusenoksilla.

Tiilten annetaan kuivua ensin lappeellaan niin kuiviksi, etteivat ne
mene rikki liikuteltaessa. Siihen kuluu séatilasta ja saven laadusta
riippuen noin viikko. Sen jélkeen tiilet kddnnetaan kyljelleen, ja
ne saavat kuivua vield ainakin kaksi viikkoa.

Polttovalmiit tiilet tunnistaa siitd, etta ne helisevét, kun niita
koputtaa.

Kun tiilet ovat kuivia,

ne voidaan kasata pinoihin |
odottamaan polttoa.

Jos esimerkiksi tilan puutteen —DT
vuoksi tiili& joudutaan kasaamaan

jo ennen kuin ne ovat kunnolla

kuivuneet, tulee ne kasata

harvoiksi pinoiksi.

Tiilet ovat kosteina hyvin herkkié pakkaselle. Jaatyessaan ne
halkeavat. Sen vuoksi tiilenvalmistus on syyta lopettaa hyvisséa
ajoin ennen halladita. Jos halla kuitenkin yllattaa, taytyy kosteat
tiilet peitta4 oljilla tai kasviharsolla. Kuivaamoiden l&hell&
voidaan my0s polttaa tulia pakkasen pitdmiseksi loitolla.
Lammaonkarkaamista voi silloin ehkaista myos pressujen avulla.
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TIILENPOLTTO

Tiilet poltetaan kenttduunissa. Poltto kestaa useita

vuorokausia, ja uunin lampdtila kohoaa lahelle tuhatta astetta.

Polton aikana tiilet muuttuvat punaisiksi ja rakenteeltaan
sellaisiksi, ettei vesi endd liuota niita.

Tiilten kuljettaminen uunille

Kuivat tiilet kuljetetaan kuivaamolta uunille tarkoitukseen
sopivilla tyontokarryilla. Karryjen tyontdmista voidaan
helpottaa tekemélla maahan asetetuista lankuista tie
kuivaamon ja uunin vélille.

Tiilten latominen uuniin

Tiilet ladotaan uuniin korkeaksi kasaksi. Latomuksen alaosaan
jatetaan tulipeséaukot. Tiilet ladotaan syrjalleen, niin ettd niiden
valeihin j&& noin sormenpaksuiset raot, jotta polttokaasut
paésevat litkkumaan tiilten véleissa kuumentaen ne.

Padsaantoisesti rakojen tulee olla tasaisen kokoisia kaikkialla
uunissa. Ladelman keskellé tiilet voidaan kuitenkin latoa vahan
titviimmin, niin ettd veto saadaan polton aikana siirtyman uunin
reunoille niihin osiin, jotka helposti jadvat kylmemmiksi.
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Jotta tiililatomus pysyy koossa,
ladotaan jokainen kerros

aina ristikkain alempaan
kerrokseen nahden.

Latomuksen alimmaiseksi tulee
yksi umpinainen tiilikerros ja sen
paalle yksi kerros, johon jatetdéan
ilmaraot tulipesien kohdalle.
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Tulipesat muodostuvat ndiden
kerrosten péélle neljaan kerrokseen.

Tulipesien ylapuolella vuorotellaan
kahdenlaisilla kerroksilla.
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Tiilenpoltto

Tiilenpoltto tapahtuu vaiheittain.
Uunia taytyy vahtia tarkasti koko
ajan. Polton alussa tuli sytytetaan
vain tulipesien etuosaan, misté se
uunin lammetessa itsestdan siirtyy
syvemmalle tulipesiin.
Polttopuiden on oltava ehdottoman
kuivia ja ylivuotisia. e 5§

Aluksi suoritetaan hikoilupoltto, jonka aikana tiilista
poistuu niihin vield kuivauksessa jaanyt kosteus.
Hikoilupolton ajan polttoladelmasta nousee hoyrya.
Uunin yl&osan annetaan olla avoinna.
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Hikoilupolton loputtua tiililadelman péélle laitetaan kaksi
kerrosta poltettuja tiili& lappeelleen. Jos uunissa on muita
avoimia kohtia, nekin peitetéan.

Kun uuni on peitetty, seuraa varsinainen poltto. Uunin lampdtilaa
nostetaan tasaisesti kunnes saavutetaan lahes tuhannen asteen
lampdtila. Lampo yritetdadn sen jalkeen pitdd mahdollisimman
tasaisena monta vuorokautta. Tulipesien suille voidaan laittaa
peltisuojat ilman kulkemisen rajoittamiseksi.

et

Jos uuni kuumenee liikaa, savi alkaa sulaa ja tippua pisaroina
tulipesiin. Tulipesien suilta voidaan tarkkailla tiilten varia, ja siita
voidaan paatelld onko sulamispiste lahelld. Pahimmassa tapa-
uksessa tiilet voivat sulaa kokonaan. Tulipesiin ei saisi paastaa
syntymaan paksua hiillosta, koska sill4 on sulattava vaikutus.
Tasainen liekkituli toimii tiilenpoltossa parhaiten. Jos tiilet
alkavat sulaa, kannattaa tuli ottaa véhaksi aikaa pois tulipesista.
Liiallinen kuumeneminen voidaan pysayttaa myos lisaamaélla
tuleen tuoretta leppéd, tuoreita havuja tai sahanpurua.

Tulta ei saa polton aikana p&éstdd sammumaan, koska lampdatila
uunissa laskee tulen sammuessa nopeasti ja tiilet jadhtyvat.
Jos tiilet jadhtyvat liian nopeasti, ne voivat halkeilla.

Tiililatomus laskee poltossa, kun tiilet kutistuvat. Kolmen metrin
korkuinen latomus laskee noin 15 senttimetrid tai jopa enemman.
Jos uuni painuu epétasaisesti ja latomuksen péaélle muodostuu
kuoppia, tulee ne peitt&4 turpeella tai tiililla.

Uunin laskiessa sen paalle lisatddn maata niin, etté sitd on siella
lopulta noin 30-40 senttimetria.

ot

M”—"“J

A



usueyney [uUY | QALILAYNNIAO N:MAY NNdNL

Polton loppuvaiheessa tuli otetaan tulipesien etuosaan, jotta myos
uunin otsa eli ladelman etuosa saadaan kunnolla poltettua.

Kun poltto on valmis, annetaan tiilten olla peitettyiné
kunnes ne ovat kunnolla jadhtyneet. Siihen kuluu vahint&én
viikko. Myos tulipesien aukot tukitaan jaahtymisvaiheessa
esimerkiksi kivilla.

Kun peitetté aletaan poistaa, kannattaa ensin varovasti kokeilla
yhdestd kohdasta ovatko tiilet jadhtyneet kunnolla. Jos avatun
aukon kohdalta alkaa kuulua naksahtelua, taytyy se peittad akkia
uudelleen, ja jd&htymisen annetaan jatkua.
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