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KUPPIKAAKELEITA, KIT-
TISAVEA JA KLASUURI-
PIIKKEJA
MATERIAALITEKNINEN NAKO-
KULMA KAAKELIUUNIEN VALMIS-
TUKSEEN SUOMESSA

Susanna Palovaara

Perinteinen kaakeliuuni pystytetddn niin
sanotuista kuppikaakeleista, tiilistd ja sa-
vilaastilla. Kuppikaakelille ei ole virallista
vakiintunutta nimitystd, mutta tdssd artik-
kelissa kuppikaakelilla tarkoitetaan kaakeli-
uunin kaakelia, jossa kaakelilevyn takana on
kuppimainen osa, joka muurausvaiheessa
tiytetddn joko kokonaisella tiilelld tai tiilen
palasilla seki savesta ja hiekasta sekoitetulla
laastilla (KKuva 1).

Kaakelit ovat matalan polton keramiik-
kaa, joka tarkoittaa, ettd esineet poltetaan
alle 1200 celsiusasteen. Korkean polton ke-
ramiikkaa on esimerkiksi posliini, joka voi-
daan polttaa jopa 1300 asteeseen. Kaakelit
muovattiin kisin kipsisten muottien avulla.
Sitten ne raakapoltettiin, jonka jilkeen ne
lasitettiin ja poltettiin toisen kerran lasitus-
poltossa.

Kuva 1. Kaakelit kiinnitetaan toisiinsa
rautanauloilla, -langalla ja pellin pala-
silla. Tallainen kiinnitys pitaa kaakelit
yhdessd, kun uuni lammetessaan

hieman laajenee ja jadhtyessdan taas
supistuu. Piirros: Susanna Palovaara.
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KAAKELIMASSOJEN JA LASITTEIDEN
SALAISUUDET

Keraamisten esineiden valmistus ei ole pe-
riaatteiltaan juurikaan muuttunut. Luon-
nollisesti nykyddn tehtaissa tuotanto on
pitkilti automatisoitu ja uusia materiaalin
sovelluksia on keksitty, kuten likaa hylkivit
keraamiset pinnat. Térkeinti litkesalaisuutta
kaakelien valmistuksessa ovat massa- ja la-
sitereseptit, jotka savenvalajamestarit pitivit
omana tietonaan ja kaakelitehtaiden labora-
toriot varjelivat tarkoin.

Suomalaiset kaakelitehtaat ovat péi-
asiassa kdyttdneet suomalaista punasavea,
johon sekoitettiin ainakin liitua, kvartsihiek-
kaa ja samottia (poltettua ja murskattua ke-
ramiikkaa). Lisdksi savea kaakelien valmis-
tukseen tuotiin Ruotsista ja Vendjilta.

Massaan kidytetty punasavi kaivettiin
tehtaan omistamilta mailta ja lietettiin veden
kanssa. Karkeina paloina ulkomailta tuotu
liitu murskattiin, lietettiin veden kanssa ja
jauhettiin kuulamyllyissd. Savi- ja lituvelli
sekoitettiin keskenddn. Isoimmilla tehtailla
aineksista poistettiin epdpuhtaudet suodat-
tamalla ne erityisilld suotopuristimilla (my6s
filtteriprassit). Tamdn jilkeen massaan li-
sdttiin muut aineet ja se vaivattiin savikraa-
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noissa eli massansekoituskoneissa ja lopuk-
si vield valssattiin. Nykydin kaakelimassan
valmistusperiaatteet ovat samat. Toimivan
kaakelimassan saavuttaminen riippuukin eri
raaka-aineiden suhteista: montako prosent-
tia kutakin ainetta on valmistusreseptissi.

Vanhojen kaakelien lasitteen alla nikyy
usein toinen, vaaleampi massakerros (KKuva
2). Tétd massakerrosta kutsuttiin kitti- tai
peitesaveksi. Tdmin toisen kerroksen tar-
koituksena lienee ollut toimia puhtaana
pohjana lasitteelle, silli suoraan punertavan
massan piille lasittaminen vaikuttaa voi-
makkaasti lasitteeseen, tummentaen ja “li-
aten” lasitteen virin. Niin ikdin kittisavelle
oli oma tarkka valmistusreseptinsa.

Turun kaakelitehdas kiytti valkoisten
kaakelien valmistukseen myds ruotsalaista
niin kutsuttua Uppsala-savea. TAmi savi on
punakeltaista tai keltaista (Kuva 3).

Erikoisuutena kaakelitehtaiden joukos-
sa oli Arabia, joka valmisti kaakeliuuneja
vuosina 1873—-1916. Arabia on tilld hetkelld
tiettdvisti tehtaista ainoa, joka valmisti kaa-
keleita valamalla. Valutekniikassa kiytetddn
lietemadistd juoksevaa savea, joka kaadetaan

Kuva 3. Nk. Uppsala-savi. Kaakelissa on Turun
kaakelitehtaan leima. Kuva: Susanna Palovaara.
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Kuva 2. Kaakelin lohjenneesta kulmasta
erottaa kaksi erivaristd massaa. Kuva:
Susanna Palovaara.

kipsimuotteihin. Kipsi imee savimassasta
vettd ja sen annetaan olla muotissa niin kau-
an, kunnes on muodostunut halutun pak-
suinen kaakelin seinima. Arabia kiytti myOs
ainoana tehtaana tdysin valkeaa, enemmain-
kin fajanssiksi luokiteltavaa massaa, jonka
péille ei luonnollisesti tarvinnut lisitd kit-
tisavea.

Lasite tarkoittaa yksinkertaistetusti la-
sista pinnoitetta keraamisen esineen paalla.
Toimivan lasitteen saavuttaminen riippuu
raaka-aineiden suhteista lasitereseptissi.
Kaakeleissa kiytettyjen lasitteiden pédraa-
ka-aineet olivat lyijy- ja tinatuhka. Lyijy on
erinomainen matalan polton lasitteiden
raaka-aine, mutta erittdin myrkyllinen, eika
sitd saa nykyddn kédyttdd ruoka-astioihin. La-
site valmistettiin tuhkaamalla ensin lyijyd ja
tinaa, jonka jlkeen sithen lisdttiin muut re-
septin mukaiset aineet ja seos poltettiin eril-
lisessd lasitteen polttouunissa. Tdtd kutsu-
taan lasitteen frittaamiseksi. Tdamin jilkeen
sulanut ja jahmettynyt seos murskattiin ja
hienonnettiin kuulamyllyssid veden kanssa.
Lasiteliete kaadettiin raakapoltetun kaakelin
péille. Kaakeli siistittiin ylimaaraisestd lasit-
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teesta ja laitettiin lasituspolttoon. Nykydin
raaka-aineita toimitetaan valmiiksi hienoksi
jauhettuina, eikd lasitetta tarvitse erikseen
fritata.

PoLToT

Kaakelitehtailla oli erilaisia polttouune-
ja: omat uunit kaakeleille ja uunit lasitteen
frittaamista varten. Polttoaineena kiytet-
tiin puuta. Turun kaakelitehtaalla seurattiin
tarkkaan polttotuloksia pitimalld polttopii-
vikirjaa, johon merkittiin polton aloitus- ja
lopetusaika, uunin sisilté, puun kulutus,
lopputulokset ja limpétilat (Kuva 4).
Turussa limpétiloja seurattiin - Seget-
keiloilla, joille jokaiselle on oma koodi tiet-
tyd limpétilaa varten. Kiytettyjen keilojen
koodeista voi pditelld, ettd limpdtila nostet-
tiin ainakin 920 °C:een (nro 09a). Limpoti-
la on mitd luultavimmin noussut yli timan,
silld suuressa uunissa limpotila todenndkoi-
sesti nousee vield sen jilkeen, kun puiden
lisdys lopetetaan. Uunissa oleva suuri mai-
rd poltettavaa tavaraa hauduttaa polttoa.
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Kuva 4. Turun kaakelitehtaan polttopaivakir-
jan sivu 23.4.1934. Seger-keilat on numeroitu
O12a:sta O9a:han ja lasitekeila on merkitty
erikseen. Turun kaakelitehtaan arkisto, Turun
maakunta-arkisto. Kuva: Susanna Palovaara.

Lasitekeilalla mitattiin lasitteen sulamista
oikeassa limpétilassa. Ulvilassa toimineel-
la Friitalan kaakelitehtaalla tdtd lasitekeilaa
kutsuttiin klasuuripiikiksi.

Suomessa toimineita kaakelitehtaita
ovat mm. Turun kaakelitehdas Oy (1874—
1954, nykyiddn Pukkila), Wilh. Andsténin
Tehdas Oy (1842-1915), Arabia (uunien
valmistus 1873—-1916), Rakkolanjoen kaake-
litehdas Oy (1877-1930), Oy Ruoholahden
kaakelitehdas (1870-1908), Tampereen kaa-
kelitehdas Oy (1896—1912) ja Friitalan kaa-
kelitehdas (1925-1967).

Kirjoittaja on artenomi (AMK).
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