Tekniikan Waibeila

Vuonna 1995 tulee kuluneeksi 175-vuotta
Hogforsin valimon perustamisesta. Hogforsin
ruukki sai erioikeuskirjan 17. toukokuuta
1820 masuunin perustamiseen raudanvalmis-
tusta varten. Masuunin yhteydessi toimi jo
1820-luvulla valimo, jossa valettiin erilaisia
taloustavaroita kuten patoja ja jalkapannuja.
Vuonna 1841 Hogforsin ruukkiin perustettiin
konepaja ja kaksitoista vuotta myohemmin
ruukissa aloitti toimintansa Suomen ensim-
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méinen putlaus- ja valssilaitos.

Tommi Kuutsa

AMMEVALAJAT, SISA- JA RANTIMIEHET
Kylpyammeiden valmistus Hogforsin
tehtaalla Karkkilassa 1927-1977

Raudanvalmistuksesta Hogforsin ruukki luopui 1800-
luvun lopulla, kdytanndssa ruukki olikin 1890-luvul-
ta alkaen oikea tehdas, konepajalla vahvistettu valimo.
Vuosisadan vaihteessa Hogforsista tuli Suomen suurin
talous- ja rakennusvalutavaroiden valmistaja. Radi-
aattoreiden ja keskuslammityskattiloiden valmistus
aloitettiin 1900-luvun alkuvuosina. Tuotannon paino-
piste siirrettiin [ampd- ja sanitettivaluihin kuitenkin
vasta 1920- ja 1930-luvun vaihteessa, jolloin maail-
manpula heikensi talousvalutavaroiden kysyntéi.
Niiden osalta Hogfors pystyi kuitenkin pahimmankin
pulan aikana jopa laajentamaan tuotantoaan.

Hogforsin tunnetuin tuote on varmasti Hogfors-ilo-
namme. Ensimméinen kotimainen emaloitu valurau-
ta-amme valmistui Karkkilan Hogforsin tehtaalla 29.
huhtikuuta 1927. Vuotta aikaisemmin oli Hogforsin
tehtaan tuotantolaitoksia laajennettu perustamalla
emalilaitos, niin sanottu Alaemali. Ennen kotimaisten
kylpyammeiden tuotannon aloittamista ammeita tuo-
tiin Suomeen pddasiassa Saksasta. Laajimmillaan
Hogfors-ammeiden tuotanto oli sotien jalkeen, jolloin
niitd vietiin muunmuassa Ruotsiin, Tanskaan ja aina
Eteld-Afrikkaan asti.

Vuoteen 1969 mennessid ammeita oli valmistettu
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Karkkilassa jo 500 000 kappaletta. Vield 1970-luvun
alkuvuosina ammeita valmistettiin noin 50 000 kap-
paletta vuodessa, mutta vuosituotanto supistui kuiten-
kin nopeasti. Syynd ammeiden tuotannon vihenemi-
seen oli suurimmaksi osaksi 1970-luvun energiakrii-
sin mydtd muuttuneet asuntohallituksen arava-tuo-
tannon médréykset, jotka eivét sallineet kylpyammei-
ta. Vastauksena IVI-tuotteiden médrdn laskuun Hog-
fors suuntautui muunmuassa autoteollisuuden valui-
hin. Viimeinen Hogfors-amme valettiin 31. joulukuu-
ta 1976 ja se emaloitiin seuraavan toukokuun 27. pii-
vind.

Hogfors-ammeiden valikoimaan kuului aluksi
kaksi perusmallia: suunnikas- ja soikioammeet. 1950~
luvulla aloitettiin myds erityisesti pieniin kylpyhuonei-
siin suunnitellun istuma-ammeen valmistus. 1970-
luvulla Hogfors valmisti perusmallien lisdksi suihku-
ammetta, joka oli vakiomallista matalampi ja levedm-
pi. Sesuunniteltiin myds energiaa sazstaviksi. Kylpy-
ammeiden emalin véri oli aluksi valkoinen. Virivali-
koima laajeni 1960- ja 1970-luvulla, jolloin valkoisten

Tekniikan Waibeita 12

ammeiden liséksi tuote-esitteissd oli tarjolla muunmu-
assa leinikinkeltaisia, merensinisid, topaasinvarisid ja
sammaleenvihreitd.

Ammeen valumuotin
valmistus ja valu

Kylpyammeen valmistusprosessi aloitettiin valimossa,
jossa ensimmdinen tyovaihe oli kaavaus eli valu-
muotin valmistus hiekasta. Kaavaus tehtiin aluksi
kokonaan kisityond kahden kaavaajan tyryhmissa.
Muotin valmistus aloitettiin asettamalla ammeen va-
lumalli kaavauskehyksiin, jonka jdlkeen toinen kaava-
aja lapioi hiekkaa, jonka toinen kaavaaja sulloi valu-
mallin ympdrille. Tyovilineend hiekan sullonnassa oli
survin eli kdsiraamari, tai paineilmaraamari. Sullon-
nan jilkeen valumalli poistettiin ja muotti viimeistel-
tiin silitystyokalujen, eli sleevien ja lansettien avulla.
Ammeiden valmistuksen mekanisointi aloitettiin
jo 1920-luvun lopulla, kun Hogforsin valimoon han-

Ammemuotin sinkokaavausta 1970-uvulla. Suomen Valimomuseon kuva-arkisto.
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Ammeiden valua 1940-uvulla. Suomen Valimomuseon kuva-arkisto.

kittiin hiekkasinko, jonka tyontekijat ristivit ‘Jadkar-
huksi’. Myshemmin sinkokaavauksesta tuli vallitse-
va muottien kaavausmenetelmé. Sinkokaavaukses-
sa voitiin tehda tdytto ja sullonta samanaikaisesti.

Seuraava tyovaihe oli ammemuotin valaminen.
Valaminen oli tarkkaa puuhaa, kupoliuunista haet-
tu sula valurauta kaadettiin muottiin kahden miehen
voimin kannettavasta senkasta eli valusangosta.
Rautaa kaadettiin muotin molemmilta puolilta yh-
tiaikaa neljilld valusenkalla. Yhden ammeen valu-
vaiheessa tarvittiin siten kaikkiaan kahdeksan mies-
td. Valutyotd helpotettiin ottamalla valimossa sotien
jilkeen kiyttoon erityiset riippuvat telineet, joiden
avulla valusenkkaa voitiin liikutella. Valun jilkeen
muotit avattiin ja ammeet siirrettiin puhdistamoon,
jossa ne muunmuassa hiekkapuhallettiin.

Ammeen emalointi
Valun ja puhdistuksen jilkeen ammeet vietiin valimos-

taemalilaitokselle, joka oli jaettu tyoryhmiin emaloin-
nin eri tyovaiheiden mukaan. Emaloinnissa tarvittava
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emalijauhe valmistettiin aluksi itse. Alkuvuosina jau-
heen valmistus oli todella salaperiistd ty6td, silld aino-
astaan yhdell4 laitoksen tyontekijall oli hallussaan
sen lopullinen koostumus. Myllyhuoneessa jauhetus-
ta emalista poistettiin ensin epapuhtaudet, jonka jil-
keen jauhessiirrettiin puukaasulla toimivaan pyorouu-
niin. Sieltd kuuma emalimassa laskettiin valtavaan
altaaseen, jonka jilkeen emalijauhe oli valmis puute-
roitavaksi ammeiden padlle.

Ennen varsinaisen emaloinnin aloittamista am-
meet hiottiin ja pohjustettiin. Pohjustajat eli gruntaa-
jat sivelivit tai ruiskuttivat ammeiden pintaan pohja-
virin eli gruntin, jonka avulla emali saatiin tarttu-
maan ammeen pintaan. Seuraava tyovaihe oli varsi-
nainen emalointi. Yhtd uunia ja ammetta kohti oli
kahden emaloijan tyoryhmd, jonka muodostivat sisi-
mies ja rantimies eli reunamies. Sisdmies emaloi am-
meen siséipuolelta ja vastasi koko emaloinnin loppu-
tuloksesta. Sisimiehen tydasuna oli esiliina, kintaat
seki naamari, joka oli aluksi tehty pahvista. Rantimies
oli apulainen, jolla ei ollut aivan yhté paljon kokemus-
ta. Rantimiehen tehtdvin4 oli Iihinnd ammeen reu-
nojen emalointi.
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Tyovilineend emaloinnissa oli ilmaruisku ja sihti
eli puuteriseula, jonka avulla emalijauhe eli puuteri
levitettiin ammeen pinnalle. Puuterointi tapahtui eri-
tyisessd emalointikaukalossa, jossa ammetta voitiin Lii-
kutella jalalla poljettavan laitteen avulla. Jauheen le-
vittimisen jalkeen rantimies tyonsi ammeen uuniin,
jossa emalin pinta suli kauniin lasinkiiltdviksi. Uu-
nin ldmpétila oli noin 900° C. Puuterointi ja poltto
toistettiin 2-3 kertaa, kunnes ammetta peitti 1,2 - 1,5
mm:n Kerros emalia. Ty vaati ennen kaikkea huolel-
lisuutta ja tarkkaa kittd, koska puuteri oli levitettdvi
tasaisesti ja madrityn paksuisena kerroksena ammeen
pinnalle. Jos puuterista tuli liian paksu, pinta poreili,
ja liian ohuen kerroksen l4pi paistoi pohjaviri. Tyon
oppikin vain kéytdnnon kokemuksen kautta.

Hogforsin tehtaan emalilaitoksella oli aluksi vain
yksi turpeella [immitettdvd uuni emalin polttamista
varten. 1920-ja 1930-luvun vaihteessa otettiin kéyt-
toon kaksi kivihiilelld lammitettdvad uunia. Kivihiili-
uunien lampdatila oli kuitenkin niin matala, ettd ema-
lin sulaminen vaati paljon aikaa. 1930-luvulla yhden
ammeen emalointiin kului noin tunti, joten kahdek-
santuntisen tyGvuoron aikana yksi tyéryhma ehti ema-
loida keskim#rin seitsemidn ammetta. Sotien jdlkeen
emalilaitokselle hankittiin kolme sdhkguunia, joihin
siirtyminen nopeutti ja helpotti emalointityota. Sah-
kouunissa voitiin emaloida kolme ammetta tunnissa.
Emalilaitoksella valmistui 1960 - 70 -luvuilla par-
haimmillaan 220 ammetta vuorokaudessa, kun tyGtd
tehtiin jopa kolmessa vuorossa. Sdhkouunissa am-
meen emalointi oli sekuntipelid vanhaan menetel-
midn verrattuna. Aikaisemmin katsottiin vain uunin-
luukusta, ettd "jokohan se amme on riittévan punai-
nen emaloitavaksi’.

Jilkityot

Emaloinnin jilkeen ammeet vietiin tarkastamoon,
jossa kéytiin ldpi pienetkin yksityiskohdat ammeiden
laadun selvittdmiseksi. Tarkastuksen jilkeen ammeet
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Sisé- ja rantimies emaloimassa ammetta 1930-uvun lopulla.
Suomen Valimomuseon kuva-arkisto

vietiin pakkaamoon, jossa ne kiedottiin ruskeaan pa-
periin, pehmustettiin ja pakattiin puulaatikoihin.
1930-luvulla pakkauslaatikosta veloitettiin asiakkaal-
ta 80 mk. Mikili pakkaus palautettiin tehtaalle hyvi-
tettiin siitd vastaavasti.
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