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Cpinndytetydn tavoitteena oli selvittdd, kuinka hyvin keramiikassa paljon kavtetty ja hyvin tunnettu siifokuvatekniikka on mahdollista siitda jalometalliin.
Tarkoituksena oli myds optimoida menetelman er vaiheet mahdollistaen korkealaatuisen lopputuoctoksen. Opinndytetydn k&vtannon osuutta tutkittiin
kvantitatiivisen eli maarallisen tutkimuksen keinoin. Tutkimuksessa selvitettiin muun muuassa eri materiaalien kayittta siitokuvatekniikan painopintana,
lAmpadtilan tai polttoajan vaikutusta siifokuvan kiinnitykseen sekd lopullisen siitokuvatuotteen kiillotusta. Kokeet suaritettiin Kuopion Muotoiluakatemian
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Opinndytetyénteoreettinen puolitaas keskittyi selvittdmaan siiftokuvatekniikan osaamista niin Suomessa kuin muualla maailmassakin, jonka lisdksi selvitetiin
hierman siinokuvatekniikan kustannuksia ja kannattavuutta.

Opinndytetydn lopputuotoksena valmistui opas, jonka avulla jalometallimuotoilun opiskelijat voivat jatkossa helpommin hyédyntad siitokuvatekniikkaa. Opas
paitsi helpottaa opiskelijoiden 13hestymistd  siifokuvatekniikkaan, myds takaa menetelman tietotaidon pysymisen Kuopion Muotoiluakatemialla ja sen
siitymisen opiskelijoiden keskuudessa. Opas painotiui k3vtantddn siten, ettd siifokuvatekniikkaan ensimmaistd kertaa tutustuva henkild pystyy sen avulla
valmistamaan siitokuvan ja Kinnittdmaan taman jalometallituotieeseen.
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1 JOHDANTO

Siirtokuvatekniikka, eli seripaino, on menetelm4, jossa muodostetaan siirtokuva esimerkiksi
kankaaseen, keramiikkaan tai metalliin painamalla varia seulan ldpi painopinnalle. Taméan
tyon tarkoituksena on kayda lapi siirtokuvatekniikan perusteet seka sen kaytto varsinkin ja-
lometallimuotoilussa, jossa tekniikan kaytté on kansainvalisestikin hyvin vahaista.

Mielenkiinto siirtokuvatekniikkaa kohtaan sai alkunsa vuoden 2009 syksylla, kun kurssityo-
na suunnittelin Kuopio-aiheisia tuotteita. Erdan suunnittelemani tuotteen kohdalla paadyim-
me kokeilemaan kuvioinnin tekemista siirtokuvatekniikalla (kuva 1, s. 6). Menetelmalla sain
aikaan mielenkiintoisia, erilaisia tuotteita ja halu testata tekniikan mahdollisuuksia lisaa kas-
voi ajan myota.

Siirtokuvilla tassa tyossa tarkoitetaan seripainomenetelmin painettuja keramiikkan siirtoku-
va vareilla painettuja kuvia, jotka kiinnitetdaan tuotteen pintaan kiinni polttamalla niita uunis-
sa yleensa noin 780- 1260 °C lampdtilassa.

Siirtokuvatekniikkaa ei talla hetkella kdaytetda Kuopion Muotoiluakatemian jalometallipajalla
ollenkaan, vaikka menetelma on tiedossa. Jalometallimuotoilun opiskelijoista vain muutamat
ovat kayttdneet siirtokuvatekniikkaa aiemmin, mutta kokemusperaista tietotaitoa ei ole tois-
taiseksi saatu viela yleisesti opiskelijoiden tietoisuuteen. Tama oli syy sille, miksi Muotoilu-
akatemian jalometallimuotoilun koulutusohjelma tilasi minulta opinnaytety6na opaan jonka
avulla opiskelijat voisivat hyodyntaa tekniikkaa paremmin téissaan.

Olen toiselta koulutukseltani teatteripukusuunnittelija ja timan takia olen ollut paljon te-
kemisissa esimerkiksi kankaanpainotekniikan kanssa. Menetelman lahtékohdat ovat hyvin
samankaltaiset siirtokuvatekniikan kanssa. Toiveenani on myos yhdistaa tydssani tekstiilin
ja metallin joskus tulevaisuudessa yhdeksi tuotteeksi.




2 OPINAYTETYON TAVOITTEET

Opinnaytetyon tavoitteena on siirtokuvatekniikan tieto-
taidon seka siihen kuuluvan materiaalitiedon kehittami-
nen. Varsinainen kdytdannon tutkimuskysymys koskee sita,
kuinka hyvin keramiikassa paljon kdytetty ja hyvin tunnet-
tu siirtokuvatekniikka on mahdollista siirtaa jalometalliin.
Tarkoituksena on myds optimoida menetelman eri vaiheet
mahdollistaen korkealaatuisen lopputuotoksen. Opinnay-
tetyon teoreettinen puoli taas keskittyy selvittamaan siir-
tokuvatekniikan osaamista niin Suomessa kuin muualla
maailmassa, jonka lisdksi selvitetdan siirtokuvatekniikan
kustannuksia ja kannattavuutta.

Tarkoituksena on valmistaa opinndytetyon lopputuotok-
sena opas, jonka avulla jalometallimuotoilun opiskelijat
voivat jatkossa helpommin hyddyntda siirtokuvatekniik-
kaa. Opas paitsi helpottaa opiskelijoiden lahestymista siir-
tokuvatekniikkaan, my6s takaa menetelmin tietotaidon
pysymisen Kuopion Muotoiluakatemialla ja sen siirtymi-
sen opiskelijoiden keskuudessa. Opas tulee painottumaan
kdytantoon siten, ettd siirtokuvatekniikkaan ensimmaista
kertaa tutustuva henkilé pystyy sen avulla valmistamaan
onnistuneesti seripainotuotteita.

KUVA 1. Siirtokuvatekniikalla tehty ruudukko hopeakorussa




3 SIIRTOKUVATEKNITKKA

Taidepainomenetelmat jaetaan neljadn paaryhmaan pai-
namisperiaatteensa mukaan (Lehtinen 2002, 12).

Kohopaino on painomenetelmista perinteisin. Tassa pai-
notekniikassa varia luovuttava pinta on muita osia kor-
keammalla. Korkeammalla olevat painopinnat telataan
painovarilla ja painetaan paperille. (Hendell 1957, 62)
Kohopainoa kaytetaan nykyaan lahinna vain erikoistoissa,
kuten sokeapainatuksissa ja kultauksissa, silla laakapaino
on syrjayttanyt sen.

Syvapaino on Kkirjapainomenetelmd, jossa painopinnan
painava osa on muuta pintaa jonkin verran alempana. Pai-
novadri siirtyy painettavaan materiaaliin ndista syvennyk-
sistd. ( Hendell 1957, 246)

Laaka- eli Offsetpaino on nykyisin kdytetyin painomene-
telma, jossa painopinnat ovat samalla tasolla. Menetelma
perustuu rasvan vesipakoisuuteen. Varia vastaanottavat
kohdat hylkivat vettd muiden osien vastaanottaessa sita.

Rasvapohjainen painovari tarttuu taten vain varia vastaan-
ottaviin, vesipakoisiin kohtiin. Laakapainoa kaytetaan pal-
jon esimerkiksi sanomalehtien painoon. ( Hendell 1957,
224)

Menetelmistd nuorin, seripaino, toiselta nimeltdan silk-
kipaino, on menetelma, jossa vari painetaan seulan lapi
painopinnalle muodostaen siirtokuvan. Historiallisesti
seulakankaana kaytettiin silkkia, josta menetelma on saa-
nut nimensa. Nykyisin seulakangas on useimmiten polyes-
teria, joka kestaa hyvin menetelmassa tarvittavatliuottimet
ja mekaanisen rasituksen. Muita nimityksia menetelmalle
ovat filmipaino, jolla tarkoitetaan tekstiilipainatusta, seu-
lapaino ja serigrafia. Viimeisin tarkoittaa silkkipainome-
netelmalla sarjana paperille painettuja taideteoksia. Yksi
tunnetuimpia seripainoto6ita tehnyt taiteilija on Andy War-
hol, jonka tunnetuimmat serigrafiatyot ovat Campbellin
keittopurkkeja (kuva 2, s.8) ja Marilyn Monroen muotoku-
via. (Lehtinen 2002, 12)



KUVA 2. Andy Warholin saripainomenetelmin valmistama teos
Campbellsin keittopurkeista.

10

Siirtokuvatekniikkaa on kaytetty paljon
keramiikka- ja lasituotteissa. Esimerkik-
si Arabian astioiden kuviot valmistetaan
seripainon Kkeinoin. Jalometallituotteissa
siirtokuvatekniikan kaytto on jadnyt hyvin
vahaiseksi, 1ahinna vain kokeiluasteelle.

Seripaino on erikoispainomenetelms, jon-
ka vahvuus on siing, ettd painoalustana
tekniikassa voidaan kayttaa lahes mita ta-
hansa materiaalia, esimerkiksi lasi, muovi,
tekstiili ja pahvi. Tekniikalla voidaan luo-
da tarvittaessa paksuja, peittavia tai kes-
tavia varipintoja, jotka ovat monilla muilla
painomenetelmilla vaikeita ellei mahdot-
tomia toteuttaa. Varikerroksen paksuu-
den vuoksi ndin valmistetut tuotteet kes-
tavat auringonvaloa ja kulutusta hyvin.
(17.9.2010 <www.serpa.fi> ).



3.1 SIIRTOKUVATEKNIIKAN KEHITYS

Seripainon syntyhistoriaa ei tdysin tunneta, mutta sen pe-
riaate pohjautuu vahvasti vanhaan luottamaalaustekniik-
kaan (Lehtinen 2002, 12). Euroopassa luottamaalausta
kaytettiin 1400- ja 1500-luvuilla pelikorttien ja pyhimys-
kuvien valmistuksessa. Lahi-iddassa menetelmaa kaytettiin
vield aiemmin mm. kankaiden koristelussa. Ensimmainen
nykyaikaisen kaltainen seripaino on tiettavasti 1600-luvun
Japanista, jossa kaytettiin harvoja, eldinten karvoista tai
hiuksista valmistettuja seuloja, joiden lapi vari painettiin
kankaalle. Menetelmalla saatiin aikaan positiivi- ja negatii-
vipainatuksia, riippuen levitettiinko vari suoraan seulalle
vai kaytettiinko ns. reservimenetelmaa, jossa seula suojat-
tiin riisitarkkelyksella.

Modernin silkkipainomenetelman katsotaan saaneen al-
kunsa 1907 Isossa-Britanniassa, jossa menetelman kehit-
tajalle, Samuel Simonille, my6nnettiin patentti. Patentoitu
menetelmd oli hyvin nykyaikaisen kaltainen, erona vain
raakelin korvaaminen harjalla. Menetelma saatettiin kek-
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sid samanaikaisesti myos Yhdysvalloissa, mutta koska var-
haisimmat sdilyneet silkkipainotekniikalla tuotetut siirto-
kuvat ovat 1910-luvulta, ei menetelman syntymaasta voida
olla aivan taysin varmoja. Varmuutta ei ole myoskaan siita,
kehitettiinko seripaino lansimaissa kotimaisen kaaviotek-
niikan jatkeena, vai kdytettiinkoé pohjana historiallista Ja-
panilaista osaamista (Lehtinen 2002, 12).

Seripainoa kehitettiin lisada 1910-luvulla mm. monivarime-
netelmia parantamalla ja edelleen 20-luvun loppupuolella
profilmin ja ulanofilmin kehittidmisella, jotka mahdollisti-
vat tarkemman ja teravimman painojaljen.

Kaupallisen menestymisen myo6t3, filminkehitysten kanssa
samaan aikaan aloitettiin seripainomenetelméan koneellis-
taminen. Toisen maailmansodan jalkeen koneet ovat ke-
hittyneet paljon ja nykyisilld painokoneilla voidaan painaa
melkein millaiselle pinnalle vain jopa 5000 vedon tunti-
vauhdilla, kun kdsipainon huippu on noin 200 raakelivedon



KUVA 3. Teollista seripainoa
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tietdmissd. Modernissa seripainossa
kdytetdan fotomekaanisia menetelmia
seka digitaalista kuvankasittelya, eika
tuotteen valttdmatta tarvitse olla suora
vaan kuvio voidaan painaa esimerkiksi
pallon pintaan. (Lehtinen 2002, 14)

Teollisuudessa on nykyisin kehikkoi-
hin pingotetuista seulakankaista siir-
rytty paljolti ohuihin, verkkomaisesti
rei’itettyihin metallisylintereihin, joi-
den sisalla on seka vari etta varia levit-
tava raakeli.



3.2 SERIPAINO MAAILMALLA

Olemme seripainotuotteiden kanssa tekemisissd jopa
paivittdin. Taman opinnaytetyon teossa on kaytetty mm.
tietokonetta, jonka nappainmerkit on valmistettu seripai-
nomenetelmin. Muina esimerkkeina jokapaivaisista seri-
painotuotteista mainittakoon vaatteista l10ytyvat grafiikat,
kanta-asiakaskorttien painatukset ja jopa tienvarsilta 10y-
tyvat mainostaulut. (17.9.2010 < www.serpa.fi>)

Seripainomenetelma kaupallistui ensimmaisen maail-
mansodan aikana Yhdysvalloissa. Se oli seurausta useiden
tavarataloketjujen perustuksille, koska ketjut tarvitsivat
sarjatuotantona identtisia julisteita, mainosviireja ja liike-
kilpia. Myohemmin ala poiki uuden teollisuudenhaaran,
silkkipainoteollisuuden. Varsinainen silkkipainoteollisuu-
den kukoistuskausi oli toisen maailmansodan jialkeen, kun
amerikkalaisten 1940-luvulla jarjestamat nayttelyt, joissa
oli esilla niin kaupallisia kuin taiteellisiakin tuotteita antoi-
vat menetelmalle ndakyvyytta. (Lehtinen 2002, 15).
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Seripainon soveltaminen taiteellisiin tarkoituksiin alkoi
jo 1930-luvun alussa. Guy Maccoy keksi, ettd seripainon
avulla paastaisiin varigrafiikassa parempiin tuloksiin kuin
esimerkiksi luottamaalauksella, jossa kuva saatiin aikaan
kayttamalla sabluunaa. 30-luvun puolessa valiin mennes-
sd menetelma yleistyi ja sen nimitys muuttui serigrafiaksi.
Talla saatiin ero kaupallisessa kaytdssa olevan painota-
paan. Seuraavan vuosikymmenen aikana seripainon kayt-
to taiteessa levisi myos Eurooppaan. (Lehtinen 2002, 15).

Pop-taide toi 1960-luvulla uuden kukoistuskauden seri-
painolle. Yksi tunnetuimmista seripainon edellakavijois-
ta taiteessa oli Andy Warhol, joka kaytti menetelmaa niin
maalauksissaan kuin grafiikassaankin. Muita tunnettuja
taiteilijoita ovat Robert Rauschenberg ja Jasper Johns, jot-
ka omaksuivat menetelman kayton maalauksiinsa Warho-
lilta. (Lehtinen 2002, 19).



Maailmalla toimii nykyisin erilaisia seripainoliittoja ja -yh-
distyksia, esimerkkina kansainvalinen Federation of Global
Screen and Digital Print Tradea Association, FESPA. Euroo-
passa kahdessakymmenessa kahdeksassa ja seitseméssa
Euroopan ulkopuolella sijaitsevassa maassa toimiva FESPA
jarjestdd maailman suurimmat seri- ja digitaalipainoalan
messut joka toinen vuosi Euroopassa. Lisdksi FESPA jar-
jestdad tapahtumia myo6s muilla mantereilla. (17.9.2010 <
www.serpa.fi> )

Maailmalla painomenetelmaa kaytetaan paljon teolli-
suuden parissa. Esimerkkina jo edelld mainitut kanta-
asiakaskorttien painatukset ja tienvarsien mainostau-
lut. Kuitenkin Kaukoiddssa tekniikkaa on hyddynnetty
myo6s koruissa (Aas, Regina henkilokohtainen tiedonanto
2.11.2010). Muualla maailmassa tekniikkaa ei hyodynneta
paljoakaan koruvalmistuksessa.

Michel Cazan (henkilokohtainen tiedonanto 4.1.2011)
mukaan seripainoa ei juurikaan kayteta korumuotoilun
saralla, koska siirtokuvassa kaytetyn varin mekaaninen
kestavyys on heikko. Kuva siis kuluu jos joutuu usein rasi-
tuksen alaiseksi. Korun materiaali kannattaa siis valita sen
mukaan, ettei se esimerkiksi taivu helposti. Cazan mukaan
epoksi- ja UV-musteiden kayttoa voisi toimia koruja teh-
dessd, mutta vain suoraan tuotteille painettuina eika seri-
painon keinoin.
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3.3 SERIPAINO SUOMESSA

Seripainotekniikan tiedetdan olleen Suomessa kaytossa jo
ennen toista maailmansotaa, vaikkakin sen alkuhistoria
on hamaran peitossa. Ensimmaiset silkkipainolaitteet saa-
puivat Suomeen 1930-luvulla Thorwald-nimisen miehen
mukanaan tuoman kdsipainon muodossa. (Wattulainen
1955). Ensimmainen seripainoyritys, Taidevarjaamon ka-
sifilmipaino, aloitti samoja aikoja toimintansa Helsingis-
sd ja erikoistui suomalaisen painokangassuunnittelun ke-
hitykseen. Seripaino siirtyi tekstiilitehtaisiin 1940-luvun
loppuun mennessa ja 1960-luvun alkaessa kasipainolait-
teet korvattiin automaattisilla tasofilmipainoilla.

Yksi varhaisista menestyjista oli 1949 Helsingissa perus-
tettu Printex Oy, joka tuotti filmipainomenetelmalla kasin-
painettuja puuvillakankaita. Printex Oy:n kankaita esitel-
tiin myos mekoiksi ommeltuina ja vuoden 1951 kokoelma
osoittautui lapimurroksi synnyttien Marimekko-konsep-
tin ja -yrityksen, johon Printex Oy fuusioitiin lopullisesti
1966.

Nykydan seripainot palvelevat laaja-alaisesti eri teollisuu-
den haaroja (mm. lasi-, pakkaus-, elektroniikka-, tekstiili-,
keramiikka- ja mainosteollisuutta). Suurimmaksi kilpaili-
jaksi on noussut digitaalinen tulostaminen, joka on vallan-
nut erityisesti suurkuvatuotannon markkinoita. (Lehtinen
2002,22)



Nykyisin Suomessa toimii Seri- ja erikoispainojen liitto
RY, jonka tarkoituksena on edistaa seripainoalan kehitys-
ta levittamalla seka keraamalla alan tietoutta. Yritys pyrkii
my0s lisdamaan yhteistyotda muiden kansainvalisten graa-
fisen alan jarjestojen kanssa, tarkoituksena alan teollisuu-
den kehittaminen. Liitto pyrkii myo6s luomaan uusia kaytto-
alueita ja markkinoita seripainotyolle ja -tuotteille. Lisaksi
se toimii jasentensa valisend yhdyssiteena. (17.9.2010
<www.serpa.fi> ).

Myo6s Suomessa kdytetdan seripainotekniikkaa enimmak-
seen teollisuuden parissa. Joskaan teollisuus ei kayta sa-
mankaltaista siirtokuvatekniikkaa mita tassa tyossa esite-
taan.

Talla hetkella ei tiedossani ole muotoilijaa, joka kayttaisi
siirtokuvatekniikkaa korujensa kuvioinnissa. Menetel-
maa on kuitenkin aiemmin kaytetty esimerkiksi perintei-
sen vanhanajan emalikattilan valmistuksessa kuvioineen
(kuva 4).
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KUVA 4. Emalikattila siirtokuvilla




4 KUVA JA METALLI

Koruissa ja esineissa on aina kaytetty kuvia, kuvioita, muo-
toja ja merkkeja. Koru voi olla jo itseisarvoisesti esimer-
kiksi statussymboli, kuten kunniamerkit. Koru voi myos
itsessadn symboloida jotain henkilokohtaista, kuten kihla-
ja vihkisormukset. Menetelmia, joilla voidaan luoda kuvia
korun pintaan on monia, kuten

Syovyttaminen, jossa metallia liuotetaan kemiallisesti tai
etsaamalla. Syovyttamalla voidaan luoda pienia osia, jotka
ovat valuteknisesti vaikeita tai mahdottomia valmistaa. Fo-
toetsaus on syovytystekniikoista se, jolla paastaan kaikista
tarkimpaan lopputulokseen.

Jyrsiminen on lastuava tyOostomenetelmd, jossa koneen
pyoriva tera irrottaa lastuamalla materiaalia kiinni olevas-
ta kappaleesta.

Kaivertaminen on perinteisesti tapahtunut kasin, mutta
nykyisin menetelma voidaan koneellistaa, jolloin kuvion,
tekstin tai kuvan tuottaminen on halpaa ja nopeaa.
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Kivien istuttamisessa tuotteeseen luodaan varia rakennet-
ta kivien avulla. Menetelma on kuitenkin suhteellisen tyo-
1as.

Emaloinnissa tuotteen pinnalle laitetaan lasijauhetta, joka
polttokasittelylla saadaan muodostamaan tuotteen pinnal-
le lasitteen. Emalointitekniikoita on paljon erilaisia, mutta
emalimaalauksella paastaan tarkimpaan jalkeen.

Edelld mainituilla tekniikoilla valmistetuilla kuvilla on-
gelmana usein on niiden epatarkkuus ja suuripiirteisyys.
Myos valokuvia voidaan kdyttaa osana korua, jolloin niiden
suojaus tulee ottaa huomioon hyvin, esimerkiksi lasilevyn
avulla, kdyttéidn pidentamiseksi. Nykytekniikka mahdol-
listaa my0s jalometallille mustesuihkutulostamisen, mutta
tekniikka on vield kehitysvaiheessa. Lahden Ammattikor-
keakoulussa menetelmaa on testattu ja aiheesta on tehty
opinnaytetyo vuonna 2009 (Kokkonen, 2/2010, 14).



Siirtokuvatekniikka on uusi tapa
saada kuvia koruihin. Tekniikka
tosin on viela melko kokeellisella
asteella, eika siita oikeastaan ole
viela mitaan Kirjoitettua tietoa.
Aiemmin Kuopion Muotoiluaka-
temialla on tehty yksi opinnay-
tety0, jossa on kaytetty hyodyksi
siirtokuvatekniikkaa. Tyo on ni-
meltaan "Happy-Go-Lucky” (He-
lena Lundahl ja Aki Suutari) ja
se on valmistunut vuonna 2005
(kuva 5). Tyo kasitteli varsinai-
sesti korubrandikonseptin suun-
nittelua aukkokartta-analyysin
avulla, mutta siina olevissa tuot-
teissa oli kaytetty siirtokuvatek-
niikkaa.

Bhop for

OHO
A

Balnct o ooloiir Balect print

Bartings

Bang Bang! ring

Hilver and pink anaensl

Order

KUVA 5. Posteri Happy-Go-Lucky opinndytetyosta
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5 MATERIAALIT JA MENETELMAT

5.1 MATERIAALIT

Seuraavaksi on esitelty tyossa kdytetyt materiaalitjaaineet.
Tama on tehty, jotta muutkin kuin jalometallimuotoilun
opiskelijat ymmartaisivat tyossa kaytettyja raaka-aineita.
Koska opinnaytetyon on padosiltaan materiaalitutkimusta
ja siina kaytetadn vain tiettyja aineita, on tarkeda ymmar-
taa etta tassa tehdyt kokeet on toistettavissa vain nailla sa-
moilla saman toimittajan materiaaleilla ja aineilla.

5.1.1 JALOMETALLIT

Jalometalli on maaritelman mukaan metalli, joka kestaa
korroosiota ja hapettumista tavanomaista, epdjaloa me-
tallia paremmin. Kemiallisesti tima johtuu metallin al-
haisesta normaalipotentiaalista, jonka seurauksena jalo-
metalli ei reagoi happojen (suolahapon tai heikomman)
kanssa vetyd muodostaen, kuten epdjalot metallit. Jak-
sollisesta jarjestelmastd katsottuna jalometalleiksi las-
ketaan elohopea, hopea, iridium, kulta, kupari, osmium,
palladium, platina, renium, rodium seka rutenium, joista
platina, kulta ja elohopea ovat kaikkein jaloimpia metal-
leja. Kuitenkin, puhekielessa ja jalometallituotteiden val-
mistusta sadtelevassa asetuksessa jalometalleiksi laske-
taan ainoastaan kulta, hopea, ja platina. (Haavisto 1990,
93 ja Kesola 2009, jalometallit)

Jalometallimuotoilussa kaytetadn jalometalleja, koska
alhainen normaalipotentiaali tekee metallista kemialli-
sesti kestdvan; ne eivit muutu normaalissa ilmanalassa.
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Toisaalta, samasta syysta johtuen, ne eivat ole mydskaan
terveydelle vaarallisia ja taten turvallisia kdyttaa. Jalome-
tallit ovat myds pehmeita metalleja, joilla on alhainen su-
lamispiste. Taten ne ovat helposti seostettavia ja muokat-
tavia tuotteenvalmistuksen aikana. Lisaksi, jalometalleja
on maan kuoressa pienempi maara kuin epajaloja metal-
leja, joten ne ovat monin verroin arvokkaampia. (Kesola
2009, jalometallit)

HOPEA

Hopean kemiallinen merkki on Ag ja se on jarjestysluvul-
taan 47. jaksollisessa jarjestelmdssd. Puhdas hopea on
variltaan kiiltavan valkoinen. Hopea on materiaalina yhta
kovaa kuin kulta (2,5 Mohsin asteikolla), mutta kupariin
verrattuna pehmeampad. Hopean hyvia ominaisuuksia
ovat mm. helppo tydstaminen ja kaunis kiilto. Sitd kay-
tetdan paljon koruissa, kolikoissa ja aterimissa. Lisdksi
sitd kdytetaan katalysaattorina kemiallisissa prosesseis-
sa seka tarkedna osana juotteissa ja lankametalleissa. Me-
talleista hopealla on paras lammon - ja sahkodnjohtokyky.
Tavallisimmin hopeaa kdytetdan seoksena. Seoksissa on
yleensa joko 83 % tai 92,5 % hopeaa, loppuosa on kupa-
ria. Kuparin kdyttoon on syynd aineen lujittaminen seka
sen hinnan laskeminen. (23.9.2010 <www.rasmussen.fi>

).



Kemiallinen merkki:
Sulamispiste:

Ag
961 °C
2162 °C

Kiehumispiste:

KUPARI

Kuparin kemiallinen merkki on Cu ja sen jarjestyluku on
29 jaksollisessa jarjestelmassa. Ominaisuuksiltaan kupa-
ri on punaruskea ja helposti muokattavaa. Kovuudeltaan
kupari on hopeaa tai kultaa kovempaa (3,0 Mohsin astei-
kolla). Kupari muistuttaa monilta ominaisuuksiltaan jalo-
metalleja, mutta sen kemiallinen kestavyys ei kuitenkaan
vastaa jalometallimaaritelmaa korutuotannossa (Kesola
2009, Cu). Monipuolisesti kaytettdavaa kuparia hydédynne-
taan mm. koruissa, tyokaluissa, sdhkotekniikassa ja putkis-
toissa. (24.9.2010 < www.kupari.com> ).

Cu
1083 °C
2567 °C

Kemiallinen merkki:
Sulamispiste:

Kiehumispiste:
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5.1.2 HAPOT

Happo on aine, joka reagoidessaan muiden aineiden kans-
sa tuottaa positiivisia vetyioneja tai vastaanottaa elektro-
niparin. Hapolla on useita eri maaritelmia kemiassa, mutta
arkikielessa hapolla kuitenkin tarkoitetaan nimenomaan
ainetta joka reagoidessaan toisen aineen kanssa luovuttaa
vetyionin (protoni / H+). Hapon luovuttama protoni reagoi
happoon kastetun esineen kanssa syovyttden sitd. (Vaissi

2005, 204)

Hapot voidaan luokitella vahvoiksi tai heikoiksi sen mu-
kaan, miten tdydellisesti ne dissosioituvat eli luovuttavat
protonin. Vahvat hapot, kuten suolahappo, dissosioituvat
lahes tai tdysin taydellisesti (HCl -> H+ + CL-) kun heikot
hapot, kuten etikkahappo, dissosioituvat vain osittain (CH-
,COOH -> CH,COO- + H+). (Haavisto 2003, 143 ja Haavisto
1978, 58)

Jalometallimuotoilussa happoa kaytetdan poistamaan ok-
sideja tuotteen pinnalta. Metallin pinnalla olevat oksidit
voivat vaikuttaa metallin pintaominaisuuksiin ja taten
haitata tuotetta. Happokasittelyssa muodostuvassa reak-
tiossa protoni muodostaa oksidin kanssa vetta ja poistuu
tuotteen pinnalta (4 H+ + O, -> 2 H,0) (Haavisto 1998, 84).
Eri hapoilla on luonnollisesti omat vahvuutensa ja heik-
koutensa. Heikot hapot ovat keskimadarin turvallisempia
kuin vahvat hapot (vrt. sitruunahappo ja rikkihappo), jos-
kin tuotteen kasittely niilla voi kestda kauemmin ja vaatia
esimerkiksi hapon lammittamista. Osa hapoista voi jattaa
myos kemikaalijaamia kasittelyn aikana.



NATRIUMVETYSULFAATTI (NaHSO,)
Natriumvetysulfaatti on ioniyhdiste, joka kiinteda valkois-
ta ainetta. Natriumvetysulfaatin voi toimia happona vesi-
liuoksessa, silla vetysulfaatti-ioni voi luovuttaa protonin
(Haavisto 1998, 84). Opinnaytetyossa kaytettiin happona
kauppanimeltddn Witrex-nimistd natriumvetysulfaatin ve-
siliuosta.

Kemiallinen merkki:
Sulamispiste:
Kiehumispiste:

NaHSO, (aq)
58°C
315°C

hajoaa rikkitrioksidiksi
(2 NaHSO, ->
Na,S,0, + H,0)

SITRUUNAHAPPO (C,H,0.)

Sitruunahappo on kolmearvoinen orgaaninen heikko hap-
po. Kolmearvoisena sitruunahappo voi luovuttaa proto-
nin kolmesti, jonka seurauksena sitruunahappoliuoksessa
voi olla kolmea erilasteista happomolekyylid. Happo on
hajutonta, varitonta jauhetta, joka liukenee helposti ve-
teen. (Vaissi 2005, 208) Sitruunahappoa voidaan eristaa
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suoraan sitrushedelmistd, joissa sita esiintyy luontaisesti.
Yleisempi tapa on kuitenkin tehda sita melassista kaymis-
teitse. Sitruunahappoa saa ostettua esimerkiksi apteekis-
ta.

Kemiallinen merkKki:
Sulamispiste:

C,H,(OH)(COOH),
153°C

175°C

Hajoaa alle
kiehumispisteensa

Kiehumispiste:

Heikkona orgaanisena happona, sitruunahappoliuoksen
taytyy olla vahvempaa ja kuumempaa kuin esimerkiksi rik-
kihapon. Happojauhetta tulee laittaa noin 40-50g litrassa
vettd ja liuos tdytyy kuumentaa noin 50-60°C:een. (Vaissi
2005, 208)

Kultasepat kayttavat usein sitruunahappoa, koska se on
orgaanisena heikkona happona huomattavasti turvalli-
sempaa kuin esimerkiksi rikkihappo. Sitruunahappokei-
tosvedessa hopeaesineisiin ei jaa rikkipitoisia jaamia ja
kupariesineet puhdistuvat paremmin. Haittapuolena mai-
nittakoon pidentynyt kasittelyaika. (Vaissi 2005, 209)



5.1.3 SIIRTOKUVA MATERIAALIT

VARIJAUHEET

Siirtokuvien painamiseen on kaytetty Riiger & Glinzelin
painoaineita. Varijauheina on kaytetty BF- sarjan vareja.
BF-sarjan varit ovat lyijyttdmia lasivareja mm. posliinille,
keramiikalle, laatoille jne. Sarjassa on 24 varisavya, jotka
ovat keskendin yhteensopivia, mahdollistaen puhtaiden
sekoitevarien valmistuksen. Polttolampdétila nailla vareilla
on yleensa 800-860°C (17.12.2010 <www.rueger-farber.
de>)

TyoOssa kaytetyista vareista oranssi sisalsi 50 % BF 3348
keltaista ja 50 % BF 7309 punaista. Vihrea oli puoliksi se-
koitus BF 2457 sinista ja puoliksi F 3348 keltaista. Musta
vari oli BF 4101 mustaa. (Liitteet 1-2).

PAINOOLJY

Oljyna kiytettiin Riiger & Giinzelin numeron 0782 printing
mediumia. Sen kuivumisaika on noin 1-3 tuntia. Tama 6ljy
sopii niin keramiikan kuin lasin varien tekemiseen.

LAKKA

Tyossa kaytettava lakka on Riiger & Giinzelin 0601 Yellow
LHTX covercoat. Tama on elastinen standardi lakka joka
sopii seka kasin- etta koneelliseen painamiseen.

OHENTEET
Painoo6ljyn ohenne
Riiger & Gilinzelin 0468 Thinner toimii tarvittaessa
edella mainitun printing mediumin ohenteena.
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Lakan ohenne
Lakan ohenteena taas kdytetdan tarvittaessa Riiger
& Gilinzelin 0430 Thinner- ohennetta.

EMALI

Emalointi on menetelma, jossa hienorakeinen lasijauhe
(kuva 6) sulatetaan tuotteen pinnalle noin 800°C lamp6-
tilassa. Emalin jadhtyessa, se muodostaa tuotteen pinnalle
siledn lasikerroksen. Emalointia voidaan tehda vain kera-
miikka-, lasi- ja metallituotteille, polttokasittelyn vuoksi.
Erivarisid emalin sdvyja saadaan lisidmalla perusmassaan
mineraaleja, yleensd metallioksideja, kuten kobolttia, rau-
taa, praseodyym tai neodyymid. Emalointia on kiytetty
vuosisatoja astioiden, korujen ja koristeiden paallystyk-
sessa.

KUVA 6. Sinisdvyisia emalijauheita



Emalipinnoite suojaa tuotteen hyvin, silla se on kova ja kes-
taa hyvin naarmuuntumista (5-6 Mohsin asteikolla) seka
kemikaaleja. Koska emali on lasia, eivat sen varit myoskaan
haalistu auringon ultraviolettivalon vaikutuksesta. Emalin
haittapuolena mainittakoon sen herkkyys murtua sen tai-
puessa ja lampolaajenemisen seurauksena. NyKyisin kay-
tossa olevat koruemalilaadut tosin eivat ole enda niin alt-
tiita murtumisille emalikehityksen seurauksena. Modernit
emalilaadut soveltuvat padosin hopealle, kuparille, kullalle
ja tompakille. (Schauer &Co.n opaskirjanen)

Emali voi olla lapindkyvaa eli fondantia, lapikuultavaa eli
transparenttia tai peittavaa eli opaakkia. Hopean kanssa
kaytettiin Schaumanin emaleja, kuparin kanssa emaleita,
joiden tietoja ei ole saatavilla. Molemmilla metalleilla kay-
tetty fondant emali oli Schaumanilta.
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5.2 TUTKIMUSMENETELMAT

Opinndytetyon kaytdnnon osuutta tutkittiin kvantita-
tilvisen eli maarallisen tutkimuksen keinoin (Anttila
2006,233). Tutkimuksessa selvitettiin muun muassa eri
materiaalien kayttod siirtokuvatekniikan painopintana,
lampétilan tai polttoajan vaikutusta siirtokuvan kiinnityk-
seen seka lopullisen siirtokuvatuotteen kiillotusta. Kaikkia
tutkimustulokset ovat mahdollista soveltaa myohemmin
tuotantoon.

Kokeet suoritettiin Kuopion Muotoiluakatemian jalometal-
lipajassa. Kaikki poltot tehtiin tilassa olevalla emaliuunilla
( Heraeus MR260 ). Aloituslampétila ja -aika (800°C ja 2
minuuttia) maaritettiin aiemmin tehdyn koepolton perus-
teella (opintojakso "tieto, taito ja asiakas”). Jokainen koe
toistettiin samoilla muuttujilla vahintdaan kaksi kertaa tu-
losten tilastollisen kasittelyn mahdollistamiseksi. (LIIT-
TEET 3-5)



6 SIIRTOKUVATUOTTEEN VALMISTUS

Opinndytetyohon kuuluvat siirtokuvien valmistus suoritet-
tiin Kuopion Muotoiluakatemian serigrafian tiloissa (Turo)
ja kaytannon kokeet jalometallipajalla. Siirtokuvan valmis-
taminen on esitetty alla lyhyessa muodossa:

Kuvan luonnostelu

Valotusoriginaalin valmistaminen

Seulan valmistus

Valotusemulsion levittdmien ja seulan valottaminen
Seulan aukipesu

Painaminen

Lakkaus

Polttaminen

PN AW

Edella ollut listaus sisaltaa siirtokuvatekniikan paavaiheet,
jotka kdydaan opinndytetyon tuotoksena syntyneessa op-
paassa yksityiskohtaisemmin valivaiheineen lapi.

Opinndytetyon kaytannon osuudessa siirtokuvia kiinnitet-
tiin polttamalla kahdelle eri metallille; kuparille seka ho-
pealle. Ndiden lisdksi siirtokuva-alustaksi valittiin emali
seka juotoksia sisaltavat tuotteet. Lisdksi opinndytetydssa
selvitettiin siirtokuvatuotteiden Kkiillottamiseen liittyvia
ongelmia, kuten siirtokuvan kesto mekaanisen ja kemialli-
sen rasituksen alaisuudessa.
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6.1 SIIRTOKUVA KUPARILLA JA
HOPEALLA

Kaytannon kokeet aloitettiin optimoimalla siirtokuvien
kiinnittamiseen vaadittava lampoétila seka polttoaika. Lam-
potilana kokeissa pidettiin 600, 700 tai 800 °C ja polttoaika
vaihteli 1-4 minuuttiin. Ensimmainen koesarja tehtiin 800
°C:ssa, jonka jalkeen lampotilaa laskettiin 200 astetta 600
°C:seen. Taman koesarjan jalkeen todettiin, ettd lampotilaa
taytyy nostaa joten lampotila nostettiin 700 °C:seen.

Kokeet suoritettiin kuparilla ja hopealla, kdyttden kolmea
erivarista siirtokuvaa (musta, oranssi ja vihred). Metallit
puhdistettiin happokasittelylla (NaHSO4) ennen niiden
polttamista.

6.1.1 POLTTO 800 °C:SSA

Koesarja aloitettiin 2 minuutin polttoajalla kdyttden mus-
taa siirtokuvaa (kuva 7). Kuva kiinnittyi seka kupariin etta
hopeaan hyvin ja sen varisavy oli alkuperdisen kaltainen.
Mustalle siirtokuvalle ei tdten tarvinnut suorittaa lisapolt-
toja lyhyemmalla polttoajalla.

KUVA 7. Ensimmainen kokeilu
kuparille




Virilliset siirtokuvat olivat hankalampia kuin mustat siir-
tokuvat, silla 800°C lampétilassa ne alkoivat tummumaan
nopeasti. Vihrea siirtokuva mustui molemmilla metalleil-
la sekd 2 minuutin ettd 1,5 minuutin polttoajalla, pysyen
kuitenkin hyvin kiinni metallissa. Polttoajan lyhentyessa
1 minuuttiin, vari endd tummui, mutta ei endd myo6skaan
kiinnittynyt kumpaankaan metalliin kunnolla.

Oranssit siirtokuvat seurasivat hyvin ldheisesti vihreiden
siirtokuvien linjaa, joskin ne tuntuivat olevan vield her-
kempia lampétilalle. Oranssit siirtokuvat paloivat uunissa
jo minuutin polttoajan kuluttua (kuvat 8-9). Alle minuutin
polttoajalla vari ei taas ehtinyt tarttua metalliin, vaan oli
muuttunut vain jauhemaiseksi (kuva 10).

e e

KUVA 9. Oranssi kuva 800 °C, 2 minuutin polton jalkeen
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KUVA 10. Jauhemaiseksi muuttunut vari

TAULUKKO 1 Polttoaikojen vaikutus siirtokuviin 800 °C astees-
sa. Lopputulokseen ei vaikuttanut tehtiinké siirtokuva kuparil-
le vai hopealle.

eikovin hyvi




6.1.2 POLTTO 600 °C:SSA

Koesarjan lampdotilan ollessa muita kokeita alhaisempi,
pidennettiin siirtokuvien polttoaikoja muihin kokeisiin
verrattuna. Mustat siirtokuvat sailyttivat varinsa kaikis-
sa polttoajoissa, mutta ongelmaksi muodostui siirtokuvi-
en repeily tai irtoaminen niin kuparista kuin hopeastakin
(kuva 11). Sama ilmi6 toistui myo6s varillisilla siirtokuvil-
la; vihreat ja oranssit siirtokuvat sailyttivat varinsa, mutta
siirtokuvat hilseilivat metalleista irti polttoajasta riippu-
matta (kuva 12).

Siirtokuvien kiinnitys ei taten onnistu 600°C:n lampotilas-
sa vaikka varit sdilyvatkin alkuperaisen valotusmateriaalin
kaltaisina.
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KUVA 12. Oranssikuva 600 °C, 4 minuuttia

TAULUKKO 2 Polttoaikojen vaikutus siirtokuviin 600 asteessa




6.1.3 POLTTO 700 °C:SSA

Seuraavaksi lampotilaksi otettiin ensimmaisen ja toisen
kokeilun puolivali eli noin 700-730 °C. Ensimmaiset tes-
tit olivat uunissa 2 minuuttia, jonka seurauksena oranssi
kuva naytti hieman tummalta (kuva 13), mutta vihrea vari
oli pysynyt oikeana. Molemmat olivat myd6s kiinnittyneet
metalliin hyvin. Oranssin kuvan kohdalla testattiin seuraa-
vaksi hieman lyhyempaa polttoaikaa, 1 minuutti ja 50 se-
kuntia (kuva 14), joka vaikutti oikealta ajalta ja toimi my6s
toistettaessa testid. Mustalle ja vihredlle kuvalle tdma on
lilan lyhyt polttoaika.

KUVA 13. Oranssi kuva 700 °C 2min

KUVA 14. Oranssi kuva,
700 °C 1 min 50 s.
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Uunin lampédtila laski jossain vaiheessa alle 700°C:n, noin
680°C:een. Tama aiheutti heti sen, ettei kuvat enaa pysy-
neet kiinni metallissa vain hilseilivat kuten 600°C testien
kohdalla (kuvat 15 ja 16). Tama sama tapahtui seka kupa-
rin ettda hopean kohdalla.

KUVA 15. Lampotilassa 680 °C
kuva ei kiinnity metalliin kun-
nolla

KUVA 16. Lampotilassa 680 °C
kuva ei kiinnity metalliin kun-
nolla



Musta

Vihrei

TAULUKKO 3 Polttoaikojen vaikutus siirtokuviin 700 asteessa

Oranssi

Kiinnittyi
hyvin, vari

hyva

Kiinnittyi
hyvin, vari
tummui
hieman
(kapeilta
kohdin)

Irtoaahieman,
tummui

hieman

Kiinnittyi
hyvin, vari

hyva

Kiinnittyi
hyvin, vari

hyva

Kiinnittyi
hyvin, tummui

hieman

Irtoaahieman,

vari hyvd

Irtoaa hieman,

véri hyva

Kiinnittyi
hyvin, vari

hyva
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6.1.4 ERIVARISTEN SIIRTOKUVIEN VARIN JA PYSYVYYDEN KESTON VERTAILU ERI
LAMPOTILOISSA

Seuraavissa on vertailtu testeista saatuja tuloksia taulukossa ja graafisesti. Kuvaajien arvot on saatu taulukosta 4.

TAULUKKOA4. Erivaristen siirtokuvien kdyttaytyminen poltettaessa niitd metalliin eri lampétiloilla. Lyhenteet: 0 = osaty6ta ei tehty,
1 = arvo todella huonolle, 2 = arvo huonolle, 3 = arvo hyville, 4 = arvo todella hyville, * = yhteenlasketusta pistemaarasta puuttuu

osatyo.
600 °C 700 °C 800 °C
2min30s | 3min00s | 4min00s | 1min50s | 2min00s | 2min30s | 1min00s | 1min30s | 2min00s

Vari 4 4 4 4 3 2 2 2 1

Oranssi
Kesto 2 2 2 4 4 2 4
YHTEENSA 6 6 (5] 8 T 4 4 5 5
Vari 4 4 4 4 4 2 2 2 2

Vihreia
Kesto 2 2 2 . 4 3 p 3 4
YHTEENSA 6 6 6 6 8 5 4 5 6
Vari 4 4 4 4 4 4 0 0 4

Musta
Kesto 2 1 1 2 4 4 0 0 4
YHTEENSA 6 5 5 (5} 8 8 0 0 8
YHTEENSA 18 17 17 20 25 17 8* 10* 19
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KUVAAJA 1. Siirtokuvan vérin ja keston kdyttaytyminen eri polttolampdtiloilla ja —ajoilla

Siirtokuvanvarin ja keston kayttaytyminen eri
polttolampotiloilla ja -ajoilla

% p ; Qranssi vari
-

XN ,"'/ : - = Oranssikesto

PR AT T———

------ Vihreavari
o = Vihrezdkesto
Musta vari

= == Nusta kesto

2min 305 [ 3min 005 |4dmin 005 |(1lmin S0s | 2min 005 [2min 305 | 1lmin 00s | 1min 30s| 2min 0035
a00%C 700°C B0O0O®C

Polttolampaotila ja -aika




KUVAAJA 2. Siirtokuvan onnistuminen eri polttoldmpétiloilla ja -ajoilla

Siirtokuvan onnistuminen eri polttolampotiloilla ja -ajoilla

.:..--4...---4-.-;-.-&---

" -
dpgaresseeeal

sesnns OranssiYhteenss
------ Vihreayhteensa

sssees fMusta yhteensa

2min 305 | Zmin 005 |dmin 00s|1lmin 50| 2min 00s|2min 30s|1min 00s|1lmin 303 | 2min 00 s

600°C 700°C 800°C

Polttolampaotila ja -aika




Kaikkien tehtyjen testien ja niiden yhteen koonnin jalkeen
voidaan paatelld, ettd 600 °C on jokaisen varin kohdalla
lilan alhainen lampdtila. Varin kesto on hyva, mutta ku-
van pysyvyys on huono. Vdri irtoaa yleisesti ottaen hilseil-
len irti metallista ennen kuin on edes jadhtynyt kunnolla.
Polttoajan lisddminen ei auttanut kuvan kiinnittymisessa.
Kaavioista huomataan mustan varin kestdvyyden olevan
huonompi kuin oranssin tai vihrean, jolloin lopputulokse-
na siirtokuva onnistuu kaiken kaikkiaan mustalla varilla
huonommin kuin oranssin tai vihrean kuvan kohdalla, kun
polttolampéotilana on 600°C.

Parhaat tulokset saatiin kaytettdessa 700°C:n polttolam-
potilaa. Seka taulukosta 4 ettd kuvaajista 1 ja 2 selviaa,
ettd optimaaliset arvot ovat juuri 700°C:n lampétilassa 2
minuutin ja 1 minuutin 50 sekunnin valilla. Seka varin kes-

31

to ettd kuvan kiinnipysyvyys olivat todella hyvia. Onnistu-
neimmat tulokset saatiin vihredn ja mustan kuvan kohdalla
2 minuutin polttoajalla, kun taas oranssin kuvan kohdalla
aikaa taytyi hieman laskea 1 minuuttiin 50 sekuntiin. Tasta
pystyi tekemadn samankaltaisen havainnon kuin emaloi-
dessakin. Punaiset varit ovat herkempia palamaan.

Hyvin nopeasti huomattiin, ettd 800°C oli lilan kuuma va-
rillisten kuvien kohdalla. 2 minuutin polttoajalla kuvan
kiinnipysyvyys oli hyva, mutta varit olivat tdysin tummu-
neet mustaksi. Mustan varin kohdalla tdama kuitenkin toi-
mii, koska tummumista ei voi havaita. Siksi mustia kuvia
voidaan kiinnittda hyvin 700-800°C:ssa 2 minuutin kiin-
nipolttoajalla. Tummumista tapahtui myos silloin, vaikka
polttoaikaa lyhennettiin, tosin tuloksena oli kiinnittymisen
huononeminen.




6.2 SIIRTOKUVA JUOTETUSSA
KAPPALEESSA

Siirtokuvan kayttaytymistd juotetuissa kappaleissa tes-
tattiin kuparilevyill4, jotka oli juotettu suorasta saumasta
yhteen. Juotos tehtiin I-juotteella ja kuvan polttaminen ta-
pahtui noin 700°C:ssa. Testi tehtiin nelja kertaa ja niissa
todettiin, ettd juotosaine ei vaikuta milldan tavalla siirto-
kuvaan (kuva 17).

KUVA 17. Oranssi kuva juotossauman paalle kiinnitettyna
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6.3 SIIRTOKUVA JA
HAPPOKASITTELY

Opinndytetydssa tuotteet happokasiteltiin aina alussa seka
polton jalkeen. Alkukasittelyyn kaytettiin natriumvetysul-
faatti pohjaista happoa. Kuvan kiinnityksen jalkeen kaytet-
tiin ensin jo edelld mainittua happoa ja toiseksi sitruuna-
happoa.

Molemmat jalkikasittelyt suoritettiin kymmenella eri me-
talli kappaleella joissa oli siirtokuva. Testeissa kaytettiin
sekd hopea, ettd kupari kappaleita. Lisdksi testit tehtiin
emaloiduilla siirtokuva kappaleilla.

6.3.1 NATRIUMVETYSULFAATTI (WITREX)

Happokokeet paljastivat, ettd siirtokuvat eivat kestidneet
natriuvetysulfaatti-kasittelyd vaan sai ne tummumaan (ku-
vat 18 ja 19). Ei ole aivan varmaa, johtuuko siirtokuvien
tummuminen happokasittelysta itsestadn vai onko kysees-
sd varjdytyminen johtuen muista projekteista uudelleen-
kierratetysta haposta.



KUVA 18. Siirtokuva KUVA 19. siirtokuva
ennen witrex-happo- jalkeen witrex-hap-
kasittelya pokasittelyn

Emaloinnin kanssa tehty siirtokuva ei reagoinut happoon
millaadn tavalla (kuvat 20 ja 21).

KUVA 20. Emali ja siirto- KUVA 21. Emali ja siirtoku-

kuva ennen witrex-hapos- va jalkeen witrex-hapossa
sa kdyntia kaynnin
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6.3.2 SITRUUNAHAPPO

Sitruunahappokasittely tehtiin samalla tapaa kuin witrex-
happokasittely. Hyvin pian ilmeni, ettd kuvat eivat kesta
tatdkaan happoa vaan oranssit kuvat tummuivat noin 2
minuutissa (kuvat 22 ja 23) ja vihredt noin 5 minuutissa.
Kuitenkaan tassa ajassa metalli ei ehdi puhdistua, koska se
vaatii jopa 30 minuutin kasittelyajan.

KUVA 22. Oranssi kuva ennen
sitruunahappokasittelya

KUVA 23. Siirtokuva noin 2,5
minuutin kasittelyn jalkeen



Testeissa havaittiin myos huonosti kiinnittyneiden siirto- Myoskaan sitruunahappokasittelyssa emalin kanssa oleva
kuvien irtoavan tuotteesta jopa ennen kuin tummuminen kuva ei reagoinut happoon milldan tavalla (kuvat 26 ja 27).

alkoi. (kuvat 24 ja 25).
3! p { T
v ; S
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KUVA 24. Huonosti kiinnittynyt KUVA 26. Emali ja siirtokuva ennen sitruunahappoa
kuva ennen sitruunahappoa

KUVA 25. Huonosti kiinnittynyt KUVA 27. Emali ja siirtokuva sitruunahapon jalkeen
kuva jalkeen sitruunahapon
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6.4 SIIRTOKUVA JA EMALI

Opinndytety0ssa emalointia testattiin siirtokuvien kanssa
muodostamalla siirtokuva seka emalipinnan alle etta paal-
le. Testattiin myos, voiko emaloinnin ja siirtokuvan muo-
dostaa samanaikaisesti vai tuleeko menetelmat tehda tie-
tyssa jarjestyksessa. Materiaaleina emalointiin kaytettiin
seka kuparia etta hopeaa, kuten aiemmissakin kokeissa.
Emaleina toimi seka varilliset, ettd fondant (variton) emali
(liitteet 6-9).

6.4.1 SIIRTOKUVA JA EMALI
SAMANAIKAISESTI

Siirtokuvan Kiinnitys tuotteeseen ja tuotteen emalointi sa-
manaikaisesti tutkittiin asettamalla siirtokuva metalliin
(kuva 28) ja sen jalkeen sirottamalla emalijauhe siirto-
kuvan paalle (kuva 29). Koe toistettiin polttamalla tuote
emalointiin vaadittavassa 800°C:n lampdétilassa, kahden
minuutin ajan, kuusi kertaa.
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KUVA 28. Siirtokuva metallilla, emalia seka sirotin

KUVA 29. Emalijauhe siirtokuvan paalla



Koesarja todisti, ettei siirtokuvan kiinnittaminen ja tuot-
teen emalointi onnistu yhdenaikaisesti. Emali reagoi siir-
tokuvan lakan kanssa sekoittuen kasoiksi (kuvat 30 ja 31).
Myos siirtokuvien varit paloivat, kuten polttokokeissa ai-
kaisemmin havaittiin. (Liite 6)

KUVA 30. Emali ja siirtokuva
poltettuna samanaikaisesti

KUVA 31. Emali ja siirtokuva
poltettuna samanaikaisesti
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6.4.2 SIIRTOKUVA EMALOINNIN JALKEEN

Siirtokuvan kiinnittdminen tuotteeseen emaloinnin jalkeen
suoritettiin aiemman koesarjan mukaisesti kahden minuu-
tin poltolla 800 °C lampdtilassa toistaen kuuteen kertaan
(liite 7). Koe aloitettiin metallin emaloinnista ja siirtokuva
yritettiin kiinnittda vasta valmiiksi emaloituun tuotteeseen
myohemmin. Tuloksista voidaan ndhda, etta siirtokuvan
kiinnittdminen valmiiksi emaloituun tuotteeseen onnistui
hyvin (taulukko 5, s.35 ja kuva 32). Yllatykseksi ei siirto-
kuvissa havaittu minkddnlaista varien palamista edes pa-
lamisalttiiden punaisten savyjen kanssa. Todennakoisesti
emali ei lampene yhtd nopeasti kuin paljas metalli, jolloin
lampétila ei nouse siirtokuvan varien palamisen kannalta
kriittisen pisteen yldapuolelle.




TAULUKKO 5. Emalointi+siirtokuva testin eri vaiheet

Emaloitu pohja

Kuva emaloidussa
pinnassa

Kuva poltettuna
emaloidussa
pinnassa
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6.4.3 SIIRTOKUVA ENNEN EMALOINTIA

Siirtokuvan kiinnipolttamisen jalkeen metallin taytyy kay-
da hapossa puhdistuakseen ja vasta tdman jdlkeen tuote
voidaan emaloida. Happokasittelyn aikana huomattiin
siirtokuvan muuttuvan kuitenkin mustaksi. Taman takia
tekniikan kdyttdminen tuotteessa tassa jarjestyksessa on
mahdotonta kaikkien muiden paitsi mustien kuvien osalta
(liite 8).

KUVA 33. Emalointi siirtokuvan paalla



6.5 SIIRTOKUVATUOTTEEN
KITLLOTUS

Koska happokasitellyt siirtokuvat eivat onnistuneet, kiillo-
tusta testattiin vain mustien siirtokuvien kohdalla. Kappa-
leiden kiillottamista testattiin kolmella eri tapaa; kiillotus-
koneella kiillotusvahan kanssa (kuva 34), POL metal-polish
tahnan ja ratin avulla (kuva 35) seka kiillotusrummun
avulla (kuva 36, s. 37).

Kiillotuskone (Rotary Tumbler 33B/3-1,5) osoittautui heti
huonoksi tavaksi Kkiillottaa siirtokuvallisia kappaleita. Ko-
neella kiillotettaessa kappale kuumenee, joka aiheuttaa
siirtokuvan pehmenemisen. Siirtokuvan pehmetessa se ei
enda pysynyt muodossaan aiheuttaen myos sen, ettei ym-
parilla ollut metallikaan paassyt kiillottumaan

POL Metal Polish on jalometallin puhdistus- ja kiillotus-
aine. Aine on valmistettu Saksassa ja erottuu useista Kiil-
lotusaineista silld, ettei puhdistuksen yhteydessa kayteta
vetta. POL Metal Polish-kiillotusainetta voi kayttad mm.
kullan, hopean, kuparin ja pronssin Kkiillottamiseen.

POL-kiillotusaine toimi hyvin kappaleeseen jossa siirtoku-
va oli, koska kasin kiillotettaessa voi kuvaa hieman varoa,
eika se nain ollen vahingoitu millaan tapaa, vaikka metalli-
pinta saadaankin kiiltamaan
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KUVA 35. POL metal-polish aine, ratti ja puh-
distettava kappale



KUVA 36. Kiillotusrumpu

Kiillotusrumpu toimi todella hyvin kuvilla jotka olivat kiin-
nittyneet kunnolla poltossa. Huonosti kiinnittynyt kuva
irtosi joko osittain tai kokonaan rummussa ollessaan (ku-
vat 37 ja 38). Onnistuneet kappaleet olivat kiillottuneet
kauttaaltaan. Talla tapaa kappaleessa olevat pienet, kuvi-
en valeissa olevat raot, olivat myds taysin kiiltavia, joka oli
vaikeaa saada onnistumaan ratin ja kiillotusaineen kanssa.

Oletus siitd miksi kiilotus onnistui rummulla , muttei esi-
merkiksi laikan avulla on niissa syntyva lampo. Laikka
kuumentaa kappaletta, mutta rummussa kappale on on
viiledssa vedessa. Rummussa kappale ei siis paase kuumu-
maan, jolloin kuva pysyy hyvin kiinni.
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KUVA 37. Huonosti kiinnittyneet kuvat
ennen kiillootusta

KUVA 38. Huonosti kiinnittyneet kuvat
jalkeen kiillotuksen



7 TEKNITKAN MAHDOLLISUUDET
JALOMETALLIMUOTOILUSSA

Hapon kestamattomyyden takia siirtokuvien kayttomahdollisuudet jalometallimuotoilussa eivat ole
niin laajat, kuin olisi toivonut. Kuitenkin emaloinnin pintaan kiinnitettyna siirtokuvat mahdollistavat
tarkempia kuvia kuin emalilla maalattaessa, koska kuvat voivat olla kuinka yksityiskohtaisia tahansa.
Tarkkuutta vaativia kuvia painaessa on vain taytynyt ottaa huomioon seulan lankatiheys. Kuvissa voi-
daan talla tekniikalla my06s kdyttda enemman vareja kuin emaloinnilla.

Tekniikan rajoja laajentaa lisdksi se, ettei juotosaineella nayta olevan siihen vaikutusta, vaikka toisaalta
jotkin emalit eivat toimi juotteen kanssa, joka kannattaa testata joka kerta erikseen. Juotetuissa kappa-
leissa taytyy muistaa huomioida juotteen kovuus, silld emalointi ja siirtokuvat vaativat 800 °C poltto-
lampétilaa, jolloin olisi hyva kdyttaa saumoissa I-juotetta.

Kaiken kaikkiaan siirtokuvat mahdollistavat emaloinnin kanssa tarkkoja, monivarisia kuvia suhteelli-

sen helpoin keinoin. Mustilla kuvilla saadaan aikaan pikkutarkkojakin kuvia metallin pintaan, kunhan
kuva on hyvin kiinnittynyt metalliin, jotta se kestdad myos happokasittelyn ja kiillotuksen
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8 TUOTTEEKSI

Opinndytetyon paapaino kohdistuu siirtokuvatekniikan tutkimukseen ja menetelmada kasittelevan
oppaan valmistukseen. Tama painotus on valittu tyohon siksi, ettd tyoni tilaajana Kuopion Muotoilu-
akatemian jalometallimuotoilun koulutusohjelma tarvitsi juuri tietoa tekniikan mahdollisuuksista ja
kayttotavasta. Kuitenkin tyohon on tuotu my6s mukaan tiivistetysti tuotesuunnittelun osuus. Taman
tarkoituksena on antaa esimerkki siitd miten siirtokuvaa voi kdyttaa korusuunnittelussa. Tuotteeseen
on suunniteltu monivarinen kuva, vaikka timan tyon aikana sellaisia ei ole kaytetty testeissa. Monivari-
sia kuvia on kuitenkin mahdollista painaa, se vain vaatii usemamman varikerran painamista.

Lisdksi seuraavassa on laskettu hieman siirtokuvan tuotteelle tuomia kustannuksia. Kustannuslaskel-
ma on tehty ennemmin kdydyn yrittdjyyskurssin aikana. Laskelmassa on saatu ensin yhden A4:sen
hinta, joka on jaettu sen jalkeen noin 5 x 5cm kuvan kokoisiin alueisiin, lisaksi naiden pienien kuvien
valiin on mietitty hieman tyhjaa kuvatonta tilaa.
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8.1 SIIRTOKUVAN KUSTANNUKSET

Kustannusarvio on laskettu yhdelle noin 5cm x 5cm kokoiselle Tuotteen kokonaishintaa laskiessa tulee lisdksi
tuotteelle ottaa huomioon jalometallin tyyppi ja laatu, jota
tuotteen valmistuksessa kdytetadn. Emaloidussa
tuotteessa lisakustannuksia syntyy myos emalin

SIIRTOKUVAN HINTA kaytostd. Naiden lisdksi syntyy yleiskustannuksia
esimerkiksi sihkonkulutuksesta, seulan valmis-
Tuote Hinta Hinta/sivu tuksesta, tilavuokrasta, yms.
(€) Tarvikkeita loytyy Kkalliimpia ammattilaisten
kayttamia, mutta myos halvempia yksinkertaisia
Siirtokuvanpainovari 62 €/kg 031 sovellttyfa mallels. Seripainaon tarvitavat vll
Emulsio 19,6 €/kg 0,98 — Painopdoyta
Lakka 12,1 €/kg 0,6 Cooe
Siirtokuvapaperi A4 5€ 5 —  Kalvotuskouru
— Kuivatuspaikka/teline
Kalvot (50kpl) 60 € 1,2 — Valotuslaite ja —paikka
— Hamara paikka emulsion kalvotusta varten
— Pesupaikka
YHTEENSA 8,00 € - Varipoyta
— Paperin- ja vedostenkasittelypaikka
Kuvan koko n. 5¢cm x 5cm 0,54€ — Vedoslaatikko tai varastohylly
— Valopoyta

— Hyva yleisvalaistus
— Hyva ilmanvaihto
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8.2 TUOTTEEN SUUNNITTELUA

Tuotesuunnittelussa kiytetadn aiemmin kurssilla kehite-
tyn kuvitteellisen "Shadesign”-yrityksen toiminnasta seka
sen kuvitteellisen asiakaskunnan palvelemisesta. Yrityksen
toiminnasta on aikaisemmin kirjoitettu liiketoimintasuun-
nitelma, jonka osia tassa opinnaytetyossa hyodynnetaan.

Liiketoimintasuunnitelmassa yrityksen potentiaalinen
asiakaskunta on maaritelty 20-50-vuotiaiksi kaupunkilais-
naisiksi. Internetin kautta toimiva yrityksen kauppakana-
va kuitenkin mahdollistaisi asiakaskunnan laajentamisen
myos saman ikdaluokan maaseudulla asuvien naisten pii-
riin.

Tuotesuunnittelun pohjana kdytetadn taman lisaksi myos
opintokokonaisuudessa "Kaytto, kayttaja, konteksti” han-
kittuja asiakastarpeita. Kyseisessa kokonaisuudessa kar-
toitimme yhdessa ryhman KUJ8SM kanssa tarpeita, joita
oli ihmisilla, jotka eivat kayta Kalevala Koruja. Tarpeiden
kartoitus alkoi suunnittelemalla kysely- ja puzzle inter-
view-haastattelu seka rekrytoimalla 30 henkil6a vastaa-
maan naihin kysymyksiin. Kysely jarjestettiin 4.11.2010 ja
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paikalle saapui 26 henkiloa. Henkil6ista 10 oli miehia ja 16
naisia, idltdan 17-65-vuotiaita. Henkilot jaettiin vastaus-
ten perusteella viiteen eri ryhmaan: yksilollisiin kayttajiin,
peruskayttdjiin, asustekayttdjiin, alakulttuurin edustajiin
ja henkil6ihin, jotka eivat kdayta koruja. Opinnadytetydssa
kuitenkin kaytan suunnittelussa hyodyksi kaikkien nai-
den ryhmien 20-50-vuotiaiden naisten korutarpeita. Nain
saan selville ainakin osan niiden henkiloiden tarpeista, jot-
ka olen aiemmin mainitussa liiketoimintasuunnitelmassa
kartoittanut asiakasryhmaksi. 20-50-vuotiaita naisia oli
10 henkil6a ja he jakaantuivat kaikkiin muihin neljaan ryh-
maan paitsi ei koruja kayttaviin henkiloihin.

Suunnitteluty6 alkoi keraamalla yhteen asetetun ikajakau-
man eniten esille tulevat kdyttajatarpeet. Sen jalkeen alet-
tiin etsimaan erilaisia mielenkiintoisia kuvia, sekd muo-
toja, jotka kuvaisivat ndita tarpeita. Nama tarpeet olivat
kaytannollisyys, nuorekkuus, laadukkuus, yksil6llisyys,
viesti muille, perinteet, ainutlaatuisuus, tarina, muuntau-
tumiskyky, seka muistot.



KAYTTAJATARPEET

Kaytannollyys Nuorekkuus ilglli Viesti muille

Tarina Muuntautumislyrhy Muistot
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TUNNELMA JA MUOTOKIELI
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Kayttijien tarpeiden hakemisen, muoto- ja tunnelmakielen jalkeen alkoi varsinai-
nen suunnittelutyo piirtden. Tarkoituksena oli saada aikaan korusarja, joka edustai-
si enemman talla hetkelld paljon kdytettyja muotikoruja kuin klassista korumuotoi-
lua, kuitenkin ottaen huomioon kasityon ja jalometallikorujen arvokkuuden.

Tavoitteiden asettamisen jdlkeen hahmoteltiin konseptia perusmuotoja hyvaksi-
kdyttden. Paddyin pyoreddn muotoon jota aloin mallintamaan kolmiulotteiseksi.
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Muodon loytamisen jalkeen
mietin kuvamaailmaa ja no-
peasti kuvamaailmaksi loytyi
kayttajatarpeita  esittavassa
koosteessakin esiintyva lum-
peenkukka. Aluksi kukkaa
hahmoteltiin kasin, ja myo6-
hemmin sitd muokattiin lisaa
kuvankasittelyohjelmalla. Lo-
pulliseksi kuvaksi valikoitui
alla oleva kesalla 2010 Helsin-
gin kasvitieteelisessd puutar-
hassa otettu valokuva.



Kuva piti muuttaa mus-
tavalkoiseksi ettd siita
saataisiin tehtya siirto-
kuva. Koska kuvan on
tarkoitus olla moniva-
rinen, se taytyy painaa
monessa osassa. Kuva
muoKkattiin siis osiin.
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8.3 TUOTEPERHE

Kuvaan tuleva viides vari syntyy ema- Tuotesuunnittelun tuloksena syntyi rennonoloinen korusar-
loidusta pohjasta (kuva 39). Kuvaa jasuunnitelma, joka sisaltaa riipuksen, rintakorun, korvako-
PEWECERICIERZISEREV '8 () LI EF run ja sormuksen. Siirtokuva mahdollistaa korusarjan teke-
omalla vuorollaan tarkasti ja painaa misen erivarisena helpoin keinoin (kuva 40).

vasta kun edelld oleva on kuivunut.
Viimeinen siirtokuvan kerros on tie-
tenkin lakkapinta.

KUVA 39. Valmis siirtokuva nayttaisi talta
ilman lakkapintaa

KUVA 40. Kuvasarja siirtokuvan erivarisistd mahdollisuuksista
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>5cm

Riipus

Rintaneula
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Sormus

>2cm

s 1,5 cm

Korvakorut

Korvakorut no 2

> 2 cm




8.4 SUUNNITTELUPROSESSIN ARVIOINTI

Suunnitelmista syntyi linssimaista muotoa oleva korusarja, jonka ku-
vamaailma on luonnosta. Kaunis lumpeenkukka tuo koruun varia ja ta-
manhetkisten muotikorujen tunnelmaa. Tarkoituksenani oli myo6s saa-
da aikaan korusarja, joka tayttdisi asiakastarpeet, mutta myos sellainen
sarja, jonka kuvamaailmasta saisi kasityksen siirtokuvien mahdollisuuk-
sista. Olen tyytyvainen korun kuvamaailmaan, silla se edustaa mielesta-
ni hyvin tavoittelemaani arvokkaan oloisen muotikorun kuvamaailmaa.
Lisaksi siita tulee ilmi siirtokuvan mahdollisuudet, kuten monivarisyys
ja se kuinka samalla kaaviolla voi painaa useamman varisia kuvia. Olen
hieman tyytymaton korun muotoon. Vaikkakin pidan linssimaisesta ym-
pyramuodosta, olisin voinut vieda sita vielakin pidemmalle. Lisaksi kayt-
tajatarpeita ja niiden toteutumista olisi pitanyt pohtia lisda. Kuitenkin
korusarjana se mielestani on nuorekas ja muodikas, olematta kuiten-
kaan kertakayttotuote.
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9 TULOKSET

Lopuksi muistutus viela siitd, etta tassa tyossa saadut tu-
lokset eivat ole yleispatevia. Esimerkiksi siirtokuvavareja
on erilaisia. Jos kdytat muita kuin Riger & Glinnzelin BF-
sarjan vareja voivat tulokset olla aivan toisenlaisia.

Kuvaa kiinnittdessa on otettava huomioon siirtokuvan vari.
Punapohjaiset varit ovat herkempia palamaan kuin esi-
merkiksi sinipohjaiset, ja musta on varina helpoin kiinni-
tettava. Alle 700°C:n lampotila on kaikkien varien kohdalla
lilan alhainen ja 800°C:n lampdtila toimii vain mustalla
varilla. Muut varit palavat tita lampotilaa kaytettdessa.
Emalia pohjalla kdytettdessa 800°C on hyva lampdtila, kos-
ka emali suojaa siirtokuvaa palamiselta. Uunin lampétilaa
pitaa tarkkailla, jos jostain syysta se alkaa esimerkiksi las-
kemaan, tiaytyy se saada nousemaan takaisin ennen Kkiin-
nittamisen jatkamista.

Polttoajat vaihtelevat kuvan varista riippuen 1 minuutin
50 sekunnin ajasta 2 minuuttiin. Polttoaikaan vaikuttaa
siirtokuvan koko vain jos siirtokuva kasvaa todella huo-
mattavasti, kaikki opinndytetyon testit tehtiin noin 2- 7 cm
kokoisilla kuvilla.

Viela tdssa vaiheessa ei loydetty happoa tai muuta tapaa
puhdistaa metallia polton jilkeen, jota siirtokuva kestaisi.
Taten ilman emalia ei voida kayttaa vield kuin mustaa siir-
tokuvaa.
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Kiillottaessa kannattaa kayttia joko POL Metal Polish-
kiillotusainetta tai kiillotusrumpua. Kiillotusrumpua kay-
tettdessd pitad olla varma ettd kuva on varmasti hyvin
kiinnittynyt tai se irtoaa metallista. POL Metal Polish -kiil-
lotusainetta kaytettdessa kuvassa ei kannata olla pienia
yksityiskohtia.

Aina ennen siirtokuvan Kkiinnittdmista varsinaiseen tuot-
teeseen kannattaa tehda testipala samankaltaiselle kappa-
leelle. Ndin saa tarkistettua lampdtilan, kiinnitysajan, kiil-
lotuksen ja muita muuttujia. Lisdksi pitda ottaa huomioon,
ettd kuvan vari muuttuu kiinnityspoltossa hieman alkupe-
raisesta varista.

Siirtokuvia painaessa kdytetaian paljon kemikaaleja ja liu-
ottimia. Siksi onkin tarkeaa kayttaa oikeanlaisia suojavali-
neitd, kuten nitriitti-hanskoja ja liuotinsuodatinta. Ndin ei
altistuta turhaan terveysriskeille.

Varsinainen siirtokuvan tekeminen ei aineiden puolesta
ole kallista. Noin 5x5 cm kokoisen siirtokuvan painami-
seen tarvittavat aineet maksavat suurin piirtein 0,50 €.
Valmistukseen tarvitaan lisaksi pimio, painopoyta ja hyva
ilmanvaihto, jotka lisdavat aloituskuluja jonkin verran. Li-
sdksi pienemmista tarvikkeista seula ja sen valottamiseen
tarvittavat aineet ja tarvikkeet, seulan puhdistusaineet ja
muut tarvikkeet nostavat kuluja.



Yksi kysymys kuului, paljonko tekniikan osaamista 10y-
tyy Suomessa ja maailmalla. Vastaus tdhan kysymykseen
on moninainen; seripaino osaamista ja sen kayttéa loy-
tyy paljon erimuodoissa esimerkiksi teollisuuden parista.
Kuitenkaan korumuotoilun parissa tekniikkaa ei liiemmin
kayteta kuin jonkin verran Kaukoiddssd. Emalin kanssa
siirtokuvia on kuitenkin kaytetty Suomessa esimerkiksi
emalikattiloissa.
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9.1 JATKOTUTKIMUS
EHDOTUKSIA

Tyota aiheesta riittdisi viela toiseenkin opinndytetyohon.
Esimerkiksi voisi siirtokuvien kayttoa lasiin, joka emalin
kanssa voi olla jopa jarkevampaa kuin metalliin. Lisdksi
lasille tehdyt siirtokuvat mahdollistavat matalammat polt-
tolampotilat, mahdollistaen muidenkin varien kayton kuin
mustan. Lisdksi kuvia voisi yrittad painaa my0s suoraan
emalista. Mielenkiintoista olisi myos kayttda metallina
ruostumatonta terasta.

Lisaksi tietenkin tarkeaa olisi selvittaa 1oytyisiko hapon ti-
lalle jokin muu vaihtoehto metallin puhdistukseen, jolloin
myo0s varillisia kuvia voitaisiin kdyttaa ilman emalia.

Yksi selvittamatta jaanyt kysymys koskee sitd miten lam-
potilan lasku vaikuttaa kuvan pysyvyyteen mentallin pin-
nassa. Kun kappale otetaan pois emaliuunista sen lam-
potila laskee suhteellisen nopeasti, toisin kuin lasin tai
keramiikan uuneissa, joissa lapmotilaa aletaan laskemaan
pikkuhiljaa. Tama voisi olla yksi syy kuvien irtoamiseen.



10 POHDINTA

Tyona tama oli mielenkiintoinen ja aikaa vieva. Kuitenkin paasin tutustumaan uuteen mielen-
kiintoiseen maailmaan, josta voi minulle olla tulevaisuudessa myos hyotya. Alkuun paasemises-
sd auttoi paljon ymmarrys painotekniikoista ja niiden periaatteista.

Haluan ehdottomasti jatkossa lahted testaamaan myos lasin siirtokuvavareilla painettuja kuvia,
sekd suoraan emalista painettuja kuvia. Lisdksi varmasti tulen laajentamaan kokeiluja myds
muiden toimittajien vareihin. Itselle tarkeaa tyossa oli myos se, etta yritti l6ytda omaan muoto-
kieleen sopivaa tapaa saada varia jalometalli koruihin. Siihen ei ikdva kylla viela 16ytynyt opti-
maalista keinoa, mutta toivon etta tutkimusta jatkamalla sellainenkin l6ytyy.

Jotkin asiat olisi varmasti voinut tehda toisin, mutta toisaalta minusta tuntuu etta oli hyva kul-
kea tdssa tata polkua. Opin omista virheistani, joten niihin en enaa tutkimusta jatkaessani tule
toivottavasti kompastumaan. Sain opinnaytetydsta paljon ideoita ja evait3, joilla jatkaa alalla val-
mistumisen jalkeen.
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LIITE 1
SIIRTOKUVAT ENNEN POLTTAMISTA

Feva-Xaisa 2010

Vihred

Oranssi




LIITE 2
RUGER &GUNZEL BF-SARJAN VARIKARTTA

Ruger & Gunzel

Farbkarte Leafree Colours for Porcelain

Version: 25. March 2008 and Bone China ,,Serie BF"
Firing Range 80




LIITE 3
KOOSTE POLTTOLAMPOTILASTA 800°C

Poltto- Polttoaika | Kuvanvari Valokuva
lampotila

800°C i Kiinnipysyvyys hyva

Kiinnipysyvyys hyva

| P SR ke A
" . :

Feva-Xafsa;2010)

AR T, Rivilvi

Kiinnipysyvyys hyva, kosteutta
jadnyt kuvan alle ennen

kiinnityspolttoa

Kiinnipysyvyys hyva




Poltto-
lampotila

Polttoaika

Kuvan vari

Valokuva

800°C

Vihrea

Viariosittain tummunut,
kiinnipysyvyys hyva

Varitummunut, kiinnipysyvyys
WL

7

Kupari

Oranssi

Viaritummunut, kiinnipysyvyys
hyva

Oranssi

Varitummunut, kiinnipysyvyys
hyva




Poltto-
lampotila

O AGELE]

Kuvan vari

Tulos

Valokuva

800°C

2min 30s.

Oranssi

Viaritummunut, kiinnipysyvyys
hyva

1min.30s.

Oranssi

Variosittain tummunut,

kiinnipysyvyys hyva

Vihrea

Viari osittain tummunut,

kiinnipysyvyys hyva

Viriosittain tummunut,

kiinnipysyvyys huono




Poltto-
lampotila

Polttoaika

Kuvan vari

Valokuva

800°C

Vihrea

Viri osittain tummunut,
kiinnipysywyys eikovin hyva

Oranssi

Viri muuttunut vihredn

tummuvaksi. Kiinnipysyvyys ok.

Oranssi

Variosittain tummunut,

kiinnipysywvyys eikovin hyva

Oranssi

Viri osittain tummunut,

kiinnipysyvyys eikovin hyva




Poltto- Polttoaika | Kuvanvari Tulos Valokuva
lampaotila

800°C i Oranssi Viri osittain tummunut,
kiinnipysyvyys eikovin hyvi

Oranssi Viripysyi, kuvajauhemmainen

Paatelmat: Mustavari kiinnittyy hyvin 800°C, vihred ja oranssi tummuvat. Aikaa vihennettiessi tummuminen
vihenee,mutta kiinnipysyvyys huononee.



LIITE 4
KOOSTE POLTTOLAMPOTILASTA 600°C

Poltto- Polttoaika | Kuvanvari Tulos Valokuva
lampotila

600°C 2min30s. Viri ei kiinnity kunnolla, itoaa
jadhtyessan.

Oranssi Viri sailyy hyvani, muttairtoaa

jauhomaisesti

2min 30s. Vihrea Viri pysyy hyviana, muttakuva

hilseilee irti

2min 30s. Vihrea Viri pysyy hyviind, muttakuva

hilseilee irti




Poltto-
lampotila

Polttoaika

Kuvan vari

Tulos

590°c
HUOM!
Limpdtilan
lasku

Oranssi

Virisdilyi, kuva irtoaa hilseillen

Valokuva

Vihred

Varipysyi, Kuva rapisi kuvan

jadhdyttya hieman

Kuvairtoaa hilseillen

Oranssi

Vari pysyihyvin, kuva irtoaa

hilseillen




G R
lampotila

O IGELE]

Kuvan vari

Valokuva

600°C

Oranssi

Viri sdilyi, kuva irtoaa hilseillen

Varisdilyi, kuva irtoaa hilseillen

Kuvairtoaa

Kuvairtoaa

Paatelmat: 600 °C on liian alhainen limpétila kiinnittimiin kavan kunnolla




LIITE 5

KOOSTE POLTTOLAMPOTILASTA 700°C

Poltto-
lampotila

Polttoaika

Kuvan vari

Tulos

Valokuva

700°C

Oranssi

Kuvairtoaa hieman, viri tummui
hieman

Oranssi

Kuvairtoaa hieman, véri tummui

hieman

2min 30s.

Vihreid

Kuvairtoaa hieman, vari tummui

hieman (kapeimmilta kohdin)

Kuvakiinnittyi hyvin




Poltto-
lampaotila

G ELE]

Kuvan vari

Valokuva

700°C

Oranssi

Kuva kiinnittyi hyvin, vari tummui
hieman

Oranssi

Kuva kiinnittyi hyvin, vari tummui

hieman

Oranssi

Kuva kiinnittyi hyvin, vari tummui

hieman

Oranssi

Kuva kiinnittyi hyvin, vari tummui

hieman




no.

Poltto-
lampatila

Polttoaika

Kuvan vari

Tulos

9

Kupari

700°C

Kuva kiinnittyi hyvin, vari hyva

10

Kupari

Oranssi

Kuva kiinnittyi hyvin, vari hyva

Vihrea

Kuva kiinnittyi hyvin, vari hyva

Kuvairtoaa hieman, vari hyva




IRGE
lampaotila

Polttoaika

Kuvan vari

Tulos

Valokuva

700°C

Vihrea

Kuva kiinnittyi hyvin, vari hyva

Viriirtoaa hilseillen

15

Kupari

Kuva kiinnittyi hyvin

Kuva kiinnittyi hyvin




Poltto-
lampaotila

G EILE]

Kuvan vari

Valokuva

700°C

Kuva kiinnittyi hyvin

Oranssi

Kuva kiinnittyi hyvin, varihyvi

18

Kupari

Oranssi

Kuva kiinnittyi hyvin, viri hyvi

19

Kupari

Kuvairtoaa hieman, viri hyva




Poltto- Polttoaika | Kuvanvari Tulos Valokuva
lampotila

700°C 1min 50s. Vihrea Kuvairtoaa hieman, viri hyva

21 1min 50 s. Kuvairtoaa hieman

LOTET

22 Kuvairtoaa hieman

Kupari

Paatelmat: 700°C on hyvi kiinnityslimpéitila siirtokuville. Polttoaika riippuu viristi. Punasivyisilld vihemmin



LIITE 6

KOOSTE SIIRTOKUVAN JA EMALIN YHTAAIKAISESTA KIINNITYSPOLTOSTA

Poltto-
lampatila

Polttoaika

Kuvan vari

Valokuva

800°c

Emali: Silver

transparent

Kuwva: Musta

Sekd kuvan, ettd emain varit
muuttuivat alkuperdisesti. Emali
mydskin “vetdytyi” lakan
mukana.

Kuva jaemali sen mukana kuplivat

. Kuvan ulkorajat pysyivit
nakyvissa

Emali:
Harrode Green

transparent

Kuva: Vihred

Kuvajaemali kuplivat. Emalin vari
pysyioikenavain siitokuva lakan

aluella.

Pidtelmit: Kuvaa ja emalia ei pysty kiinnittimiin yhti aikaa




LIITE 7

KOOSTE EMALOINNIN JALKEISESTA SIIRTOKUVAN KIINNITYKSESTA

Poltto-
lampatila

Polttoaika

Kuvanvari

Valokuva

800"

2min+2min

Emali: Pale
Blue
transparent

Kuva: Vihrea

Emali pysyisamanlaisena
ensimmaisen jatoisen polton
jdlkeen. Siirtokuva hieman repeili

2min+2min

Emali: Pale
Blue
transparent

Kuva: musta

Emali pysyisamanlaisena
ensimmadisen jatoisen polton
jélkeen, Siitokuvatekstiontarkka
jahyvin samalainen kuin ennen

polttoa

2min+2min

Emali: Apricot
opaq

Kuva:Oranssi

Emali pysyisamanlaisena
ensimmadisen jatoisen polton

jélkeen. Siirtokuva hieman repeili




Poltto- Polttoaika | Kuvanvari Valokuva
lampotila

800° 2min+2min | Emali: Apricot Emali pysyi samanlaisena
opaq . - -
ensimmiisen ja toisen polton
Kuva:Musta | jjlkeen.Siirtokuva pysyisamana.
Jopakuvan yksityiskohdat

ndkyviy hyvin polton jdlkeen.

2min+2min Emali: Lime Emali pysyi samanlaisena
Ereen opaq . B o o e
ensimmdisen ja toisen polton
Kuva:Vihred | jilkeen.Siirtokuva pysyi samana.
Hieman pientd pinnan

“pistemmaisyyttd” havaittavissa.

2min+2min Emali: Lime Emali pysyi samanlaisena
green opaq

ensimmdisen ja toisen polton

Kuva:Oranssi | jilkeen. Siirtokuva pysyi samana.
Jopakuvan yksityiskohdat

nidkyvay hyvin polton jdlkeen.

Padtelmat: 800°C ja kuvan kiinnittdaminen emaloinnin jalkeen on hyva ja toimiva tapa



LIITE 8

KOOSTE SIIRTOKUVAN KIINNITYKSESTA FONDANT EMALIN KANSSA

Poltto-
l&dmpdtila

Polttoaika

Kuwan vari

Valokuva

800"c

Zmin+2min

Emali: Fondant

Kuwva: Musta

ensimmaicen ja toisen polton
jalkeen. Siirtoluva pysyi samana
Jopa kuvan ylsityiskohdat
nakyvay hyvin polton jéllesn.

2Zmint2min

Emali: Fondant

Kuva: Vihred

Emali pysyi samanlaisena
ensimma3isen jatoisen polton

jAlkeen. Sirtokuva hieman repeili

Zmin+2min

Emali: Fondant

Kuwa: Musta

Ernali ] ai
ensimmaisen ja toisen polton

jélkeen. Siirtoluva pysyi samana




Poltto-
lampatila

Polttoaika

Kuvan vari

Tulos

Vickuva

800

2min+2min

Emali:Fondant

Kuva: Oranssi

Emali pysyi samanlaisena
ensimmaisen jatoisen polton
jalkeen. Siirtokuva hieman repeili

2Zmin+2min

Emali: Fondant

Kuva: Wihrea

Emali pysyi samanlaisena
ensimmaisen ja toisen polton

jalkeen. Siirtokuva hieman repeili

2min+2min

Emali: Fondant

Kuwa:Musta

Emali pysyi samanlaisena
ensimmaisen jatoisen polton

jalkeen. Siirtokuva hieman repeili

P3dtelmat: Fondant emali ja siirtokuvatoimivat hyvin yhdessa




LIITE 9
KOOSTE SIIRTOKUVAN KIINNITYKSESTA ENNEN EMALOINTIA

Poltto- Polttoaika | Kuvan vari Valokuva
lampotila

800°c 2min+2min Emali: 191 Emalointi onnistui normaalisti,
KirkasrroosaWw kuva nikyy hyvin alta.

tr.

Kuva: Musta

2min+2min Emali: 174 Emalointi onnistui normaalisti,
Turkoositr . N i .
kuitenkin sitd emalia on lilan
Kuva: Musta paksusti. Kuva nakyy alta
parhaiten ohuimpien emalikohtien

alta

2min+2min Emali: 100 Emalointi onnistuinormaalisti,
Fondant

kuva ndkyy hyvin alta.
Kuva:Musta




Poltto- GEILE ERNEL Valokuva
no. lampotila

4 800° 2min+2min Emali: 8
; punainentr
hop) transparentti. Siitokuva nakyy

Kuva: Musta

Emali oli lliian tumma vaikkakin

altavain hiukan.

2min+2min Emali: 168 Emali hieman liian tumma. Kuva
Sininentr.

nakyy altavain suorassawvalossa.

Kuva: Musta

Piditelmiit: Kuva emalin alla onnistun mustalla kuvalla. Emalin tiytyy olla vaalea transparentti
viri ja sitd saa olla vain ohut kerros.
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Opas siirtokuvan valmistukseen ja kiinnittamiseen metallille sekad emaloidulle pinnalle

Eeva-Kaisa Karkkainen




SISALLYS

2.1
2.2
2.3

3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8

4.1
4.2
4.3

JOHDANTO......covrrrrrerererresrerreens 3
TYOTILAT JA VALINEET............. 4
00101 = T 4
Tyovalineet.....ooeveereenreereereeseenseens 5
Painoaineet.......oovvveneeresseneerenenns 10
KUVAN PAINAMINEN................. 11
Seulan valmistus.....uenenenenn. 11
Seulan valottaminen.........cccuen. 12
Seulan aukipeseminen................ 17
Varin sekoittaminen.......ccoouuuue. 17
Valmistelut......cmmnnennensesnenens 18
Painaminen......oomneeneneennenenenns 19
LaKKausS....coummmrneressssnsessessssnens 20
Painoprosessi tiivistetysti.......... 21
PESEMINEN.........ccomrnrrrrrrrnernens 22
Painoseulan pesu.......coneoneenn. 22
Lakkaseulan pesu.......oneennes 23

Seulan kasittely ja
puhdistus tiivistetysti.......ccccceu.... 24

5.1
5.1.1
5.1.2
5.1.3
514
5.2
521
5.2.2
5.3

(@)}

KUVAN KIINNITTAMINEN..........cooomrrrnn. 25
Metallille kiinnittiminen........rinnn, 26
Kuvan metallin pintaan laittaminen........26
| 20 Uit oo TN 28
3 =1 0] 01 TP 28
KillOtUS. ..o 28
Emalille kiinnittAminen........nn. 30
Kuvan emalin paalle laittaminen.............. 30
POItEO. s 30
Kuvan kiinnitys tiivistetysti......ccooereeen. 31
TYOTURVALLISUUS.........ccoooommmemsssssssrrrrrrreee. 34
TIHVISTELMA..........ccoooovvemmemsssssssssssssssssseseseeee 35
KUVALUETTELQ......cocoitrrcrevcirsiinenans 36
LAHTEET................mmmmsmmmmsmsmsmmssasssssssssssssssseee 37



1 JOHDANTO

Tama opas on osa opinndytetyétdni Kuopion Muotoilu-
akatemiassa. Opinndytetyoni tavoitteena oli siirtokuvatek-
niikan tietotaidon, seka siihen kuuluvan materiaalitiedon
kehittdminen. Varsinainen kdytdnnoén tutkimuskysymys
koski sitd, kuinka hyvin keramiikassa paljon kaytetty ja
hyvin tunnettu siirtokuvatekniikka on mahdollista siirtaa
jalometalliin. Tarkoituksena oli myo6s optimoida menetel-
man eri vaiheita mahdollistaen korkealaatuisen tuotteen
valmistuksen. Opinndytetyoén lopputuotoksena syntyi
tdma opas, jonka avulla jalometallimuotoilun opiskelijat
voivat jatkossa helpommin hyodyntaa siirtokuvatekniik-
kaa. Opas paitsi helpottaa opiskelijoiden tutustumista siir-
tokuvatekniikkaan, my6s takaa menetelman tietotaidon
pysymisen Kuopion Muotoiluakatemialla ja sen siirtymi-
sen opiskelijoiden keskuudessa. Opas tulee painottumaan
kdytantoon siten, ettd siirtokuvatekniikkaan ensimmaista
kertaa tutustuva henkil6 pystyy sen avulla valmistamaan
onnistuneesti siirtokuvallisen jalometallituotteen.
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2 TYOTILAT JA -VALINEET

Siirtokuvan valmistamiseen tarvitaan tietyt tilat ja valineet,
joista on tarkemmin Kerrottu seuraavissa luvuissa.

2.1 TYOTILAT

PAINOTILA

Painotilassa on tarkeaa olla tehokas ilmas-
tointi, silla siirtokuvan valmistuksessa kayte-
tadn paljon erilaisia kemikaaleja ja liuottimia,
joiden hoyryt taytyy saada poistumaan tilas-
ta turvallista reittia. Monipuolinen serigrafia
(Lehtinen 2002, 36) -teoksessa mainitaan, etta
ilmastointi on riittava silloin, kun tilaan on jar-
jestetty erillinen ilman poisto- ja sisdanvirtaus.
Lisdksi tyotilassa tarvitaan hyva yleisvalaistus.

PIMIO
Tarvittavia tiloja ovat myos pimio valotuslait-

teineen ja hamara paikka emulsion levittami-
selle seulalle. Erillisen pimion tarve johtuu
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ensinndkin emulsion valoherkkyydesta seka
ultraviolettivalon terveydelle vaarallisesta vai-
kutuksesta.

PESUTILAT

Seulan pesemista varten tarvitaan pesupaikka,
jossa pitdsisi mielelladn olla my6s pieni paine-
pesuri. Tama ei ole pakollinen, mutta helpot-
taa seulan aukipesemista. Seulan aukipesus-
sa voidaan kayttaa toisinaan myos liuottimia,
joten hyva ilmastointi tulee tarpeeseen myos
pesutiloissa.



2.2 TYOVALINEET

KUVA 1. Painopoyta

PAINOPOYTA

Painopoytana toimii parhai-
ten imupoyta (kuva 1). Poyta
pitda siirtokuvapaperin pai-
kallaan, mika helpottaa siirto-
kuvien painamista ja kohdis-
tamista. Lisdksi painopoydan
paassa tulee olla lista johon
seula saadaan Kiinnitettya.



KUVA 2. Seula

SEULA

Seulalla tarkoitetaan tdssa
tyossa puukehikkoa, johon
on pingotettu kudottu seula-
kangas (kuva 2).



RAAKELI

Raakeli on valine, jonka
avulla vari levitetdaan seu-
lan lapi paperille (kuva 3).
Raakeliksi kannattaa valita
tarpeeksi leved malli, mie-
lellaan sellainen joka yltaa
seulan reunasta reunaan.
Ndin varin saa leviamaan
yhdelld vedolla koko ku-
van aluelle.



KUVA 4. Seula, emulsio ja valotuskouru

KALVOTUSKOURU

Kalvotuskouru on viline,
jolla valotusemulsio levite-
tdan seulan pintaan (kuva
4). Naitd on muovisia ja
metallisia. Kourun on hyva
olla 7-12 cm seulan sisa-
mittaa lyhyempi (Lehtinen
2002, 38). Nain ollen seula
ei paase vahingoittumaan
valotusemulsion levityk-
sen aikana.



KUIVATUSTELINE /REKAALI

Kuivatustelinetta tarvitaan markien vedosten
sailytykseen. Paikka voi olla naru, johon ve-
dokset kiinnitetdan tai poyta, johon ne voi jat-
tada kuivumaan. On olemassa myds metallisia
ladottavia telineitd, joihin saa paljon vedoksia
pieneen tilaan (kuva 5). (Lehtinen 2002, 38).

KUVA 5. Rekaali



2.3 PAINOAINEET

Tata opasta tehtdessa on siirtokuvien paina-
miseen kaytetty Riiger & Giinzelin painoai-
neita. Jos kaytat jotain muita aineita, ei kuvan
kiinnittdminen onnistu valttimatta samoilla
muuttujilla mitd tdssd oppaassa on esitetty.
Varijauheina kaytettiin BF- sarjan vareja, jot-
ka ovat lyijyttomia vareja mm. posliinille, kera-
miikalle, laatoille jne. Sarjassa on 24 varisavya,
jotka ovat keskenddn yhteensopivia. Samalta
valmistajalta 16ytyy myos esimerkiksi lasille
tarkoitettuja F-sarjan vareja. Varijauheet tulee
sdilyttaa kuivissa oloissa, jolloin niiden kaytto-
ika rajaton.

Painoo6ljyna toimi Riiger & Giinzelin numeron
0782 printing medium. Sen kuivumisaika on
noin 1-3 tuntia. Tama o6ljy sopii niin keramii-
kan kuin lasin varien valmistukseen. Painooljy
sdilytetdan kuivassa tilassa tiiviisti suljetussa

astiassa. Lisaksi 0ljy tulisi sailyttaa lukitussa
tilassa.

Riiger & Gilinzelin 0468 Thinner toimii tarvit-
taessa ohenteena edelld mainitulle painodljyl-
le.

Tyossa kaytettava lakka on Riiger & Giinzelin
0601 Yellow LHTX covercoat. Tama on elasti-
nen standardilakka, joka sopii seka kasinpai-
namiseen ettd koneelliseen painamiseen. Lak-
ka sailytetdan samoin kuin painooljy.

Lakanohenteena taas kaytetddn tarvittaessa
Riiger & Gilinzelin 0430 Thinner- ohennetta.
(17.12.2010 <www.rueger-farben.de> )

ENNEN NAIDEN AINEIDEN KAYTTAMISTA
LUE OPAS KOKONAAN JA ENNEN KAIKKEA
TYOTURVALLISUUS LUVUSTA 6.
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3 KUVAN PAINAMINEN

Kuvan painamiseen kuuluu monia eri vaiheita. Kaikki alkaa seulan
valmistuksesta ja loppuu lakan levittamiseen.

3.1 SEULAN VALMISTUS

Seuloja eli painokaavioita saa ostettua val-
miina eri tiheyksisilla kankailla. Jos kuitenkin
valmistat seulan itse, tarvitset painokehyksen
ja seulakangasta. Painokehykset ovat yleensa
puisia, teollisuudessa tosin loytyy myos alu-
miinista valmitettuja painokehyksia. Lakattuja
puisia painokehyksia myydaan kayttovalmii-
na. Lakattu pinta auttaa kehystd pysymaan pi-
dempaan kayttokelpoisena. Esimerkiksi vesi
ei imeydy kehykseen sita pilaten, jonka lisaksi
lakattu kehys on helpompi puhdistaa.

Seulakankaat ovat polyesteria. Polyesteri kes-
taa siirtokuvissakin kaytettavien varin ja apu-
aineiden kemikaalit. Kangas on palttinasidok-

sista ja sen langan sdikeiden maara, paksuus
seka tiheys vaihtelevat (Pellonpaa-Forss 2009,
54) Seulakankaiden kangastiheys vaikuttaa
esimerkiksi siihen, kuinka tarkkoja kuvia sil-
la voidaan painaa. Mita tiheampi seula on, sita
tarkempia kuvia silla saadaan painettua ja
sitd ohuemmat kerrokset varia painaessa tu-
lee, koska lanka ohenee tiheyden kasvaessa.
Seulakankaan tiheydesta puhuttaessa, tarkoi-
tetaan kude- ja loimilankojen maaraa yhden
senttimetrin matkalla. Siirtokuvia painaessa
seulakankaalle hyva tiheys olisi 80 - 140, lak-
kausvaiheessa riittda seulan tiheydeksi 35 - 45
lankaa (Piippo, M. henkil6kohtainen tiedonan-
to 14.5.2010)
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Jos valmistat painokaavion itse, seulakankaan
voi kiinnittdd puukehykseen esimerkiksi pai-
neilmanitojalla. Kankaan kannattaa talloin olla
noin 5 - 10 cm suurempi kuin kehys. Kiinnit-
taminen kannattaa aloittaa kehyksen lyhyelta
sivulta nitoen kangasta kiinni ja kiristdaen sita
toisella kadella.

3.2 SEULAN
VALOTTAMINEN

Ennen kun pddset painamaan varsinaista kuvaa
paperille, taytyy se siirtaa seulalle. Ensimmai-
nen vaihe tassa on seulan rasvanpoistokasitte-
ly. Seula pestaan sille tarkoitetulla rasvanpois-
toaineella, joka vaahdotetaan kostean seulan
pintaan pehmealld sienelld. Aineen annetaan
vaikuttaa noin 5 minuuttia, jonka jilkeen se
pestdan hyvin ja kuivataan. Tatad tehdessa on
hyva kayttda suojakasineita, esimerkiksi ta-
vallisia kumihanskoja. Kasittelyn jdlkeen kan-

kaaseen ei saa koskettaa kasin. Kaikki seulan
pinnassa olevat epdpuhtaudet vaikeuttavat
emulsion kiinnittymista.

Seuraava vaihe on valotuskaavion levitys. Ta-
han tarvitaan valotusemulsiota seka kalvotus-
kourua. Tata ei tarvitse tehda pimiossa, mutta
tilassa ei saa olla suoraa valoa kohti tyoskente-
lytilaa, koska valotusemulsio on valoherkkaa.
Tassa tapauksessa UV-sateily on estettava peit-
tamalla ikkunat ja loiste- sekd energian saas-
tolamput keltaisella kalvolla. Valotusemulsiota
kaadetaan kouruun, jonka jalkeen vedetdan
tasaisesti alhaalta ylospdin yksi ohut kerros
molemmin puolin kangasta niin ettd viimeinen
veto painopuolelta. Vedon aikana, seulaa pide-
taan toisella kadella pystyssa hiukan kallistet-
tuna. Tarvittaessa kalvotus toistetaan. Lopuksi
mahdolliset valumat tasoitetaan valittomasti.
Seula vieddan kuivumaan pimi6on ja tata pro-
sessia voidaan nopeuttaa tuulettimella.
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KUVA 6. Seulan teipatut reunat
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Kuivan seulan reunoista (kuva 6)
teipataan, koska valotusemulsion
levittyminen seulan reuna-alueil-
la ei valttamatta ole ollut aivan
taydellista. Tahan voidaan kayttaa
esimerkiksi maalarinteippia tai
imastointiteippia. Naista kahdes-
ta maalarinteippi lahtee seulaa
puhdistettaessa paremmin irti.



Valottamiseen tarvitset mustavalkoisia kuvia
kalvolla (kuva 7, s.15). Valolahteesta tuleva
ultraviolettivalo lapaisee kalvon kirkkaat alu-
eet ja kovettaa ne. Suojatuilta, eli mustilta alu-
eilta emulsio saadaan pestya pois (Pellonpaa-
Forss 2009, 198). Valottamiseen voi kayttaa
myos kasveja, esineitd sekd muita objekteja,
jotka eivat lapaise valoa, kunhan ne pysyvat
paikallaan koko valotuksen ajaksi. Yleensa kal-
voja tarvitsee kaksi, koska yhden kalvon vari
on harvoin tarpeeksi peittava ja ultraviolet-
tivalo lapdisee sen. Kalvot voidaan kiinnittaa
toisiinsa reunoista kirkkaalla, lapaisevalla tei-
pilla. Kalvojen kuvia voidaan my6s tummentaa
kayttamalla maskikynaa. Itse valotus tapahtuu
pimidssa (kuva 8, s.15) ja valotusaika riippuu

valotusetaisyydestd, kaytetystda emulsiosta,
valonvoimakkuudesta ja kuvien koosta. Tata
opasta tehtiin Kuopion Muotoiluakatemian
tiloissa ja valotusaika oli noin 7 minuuttia tai
hieman yli. Ennen valotusta tarkista etta seu-
la on ylosalaisin ja sen alla on musta superlon
alusta. Lisdksi kalvon pitaa olla peilikuvana
seulan paalla, jolloin seulaan kuva muodostuu
oikein pain. Taman paalle lisataan viela lasi-
levy, joka toisaalta estaa valon paasyn kalvon
alle ja toisaalta pitaa kalvon paikallaan. Valo-
tuksen ajaksi tulee poistua pimiosta, koska UV
sateily on voimakasta ja terveydelle haitallista.
Emulson tdytyy olla tdysin kuiva ennen valot-
tamista. Jos et padse valottamaan seulaa heti
sen kuivuttua, sdilyta seula pimeassa paikassa.
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KUVA 7. Valmiita valotusorginaaleja ja alkuperai- =~ KUVA 8. Seula kuvineen valmiina valotukseen
set kuvat
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Aseta seula kuvan 9 asettamalla tavalla, sytyta lamppu ja anna valottua tarvittava aika.

/QON

Etdisyysseulan koostariippuen 30-45 cm.

Lasilevy = (
Tyopiirros (kalvo) -
Kalvotettu seula >
Musta superlon taso .

KUVA 9. Seulan asetus pimiossa

16



3.3 SEULAN
AUKIPESEMINEN

Kostuta aluksi seula molemmin puolin kdden-
lampoisella vedella. Jos annat veden pehmen-
taa emulsiota vahan aikaa, se helpottaa lopul-
lista aukipesua. Tama on helpointa laskemalla
vettd seulan sisdpuolelle ja antaa sen seista
siellda jonkin aikaa. Taman jdlkeen suihkuta
kuvio-osat auki ulkopuolelta seulaa. Lopuksi
huuhdo koko seula varovasti. Kuivaa seula en-
nen painamisen aloittamista.

Seula on alivaloittunut, jos emulsio irtoaa au-
kipesussa muualtakin kuin kuvien kohdalta.
Ylivalotus taasen on tapahtunut silloin, jos
emulsio ei irtoa lainkaan niistd kohdin joista
olisi tarkoitus. Onnistuneen valotuksen edel-
lytys on kaavion lapivalottuminen (Lehtinen
2002,91).

3.4 VARIN
SEKOITTAMINEN

Varin sekoittamista varten tarvitset lasilevyn ja
muovilastan. Laita varijauhetta lasilevynpaalle
kasaksi ja tee kasan keskelle kuoppa. Tahan
kuoppaan lisdtdan painodljy. Sekoita 6ljya ja
jauhetta sekaisin lasilevyn paalla lastalla niin
kauan, ettd seos on tdysin tasaista. Tata teh-
dessdsi pida suodatin kasvoillasi ja suojakasi-
neet kasissasi. Jos varid menee ihollesi, pese se
kunnolla. Jos hengitdat jauhetta, huuhtele suu
hyvin. (17.12.2010 <www.rueger-farben.de>)

Riiger & Giinzelin BF- sarjan vareja ja oljya
(0782 printing medium )kaytettdessa nadiden
suhde on: Varijauhe 55 - 65 % ja 6ljya 45 - 35
% Kayta aina nditd maaria, niin onnistut. Sekoi-
tussuhteet kannattaa tarkistaa jokaisen aineen
kohdalla Riiger & Giinzelin internetsivuilta.
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3.5 VALMISTELUT

Ota esille valotettu seula, siirto-
kuvapaperi, sekoitettu vari, raa-
keli ja varille jokin otin. Kiinnita
seula painopdytdaian (kuva 10)
ja aseta paperi oikeaan kohtaan
seulan alle. Toisin kuin kankaal-
le painettaessa tadssa seulan ja
paperin valissa on oltava pieni
rako. Seula kiinnitetddn paino-
poydan telineisiin, jotta seula-
kangas pysyisi irti painopinnas-
ta ja kuvan kohdistus pysyisi
paikallaan. Jos painotilassa pai-
nopdyddn paalla on Kkoneelli-
nen ilmanpoisto, muista laittaa
tdma paalle ennen aloittamista.

KUVA 10. seulan kiinnittiminen painopdytaan
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3.6 PAINAMINEN

Painaminen tapahtuu vetopoydan paalla. Seula painetaan paperiin kiinni raakelilla varia ve-
dettdessa kaavion yli. Tama takaa, ettd kosketusaika kankaan ja paperin valilla on lyhyt, jolloin
kuvastakin saadaan tarkka ja tasainen (Lehtinen 2002, 49). Tdma kannattaa aina kokeilla etu-
kdteen. Liian viahdinen tai liian kova painaminen voi aiheutttaa kuvan epdonnistumisen. Veto-
pyodan imu loppuu kun seula nostetaan poydasta ylos, joten on tarkedd muistaa pitaa kiinni
siirtokuvapaperista seulaa nostettaessa.

KUVA 11. Laita variseosta seulan yldosaan KUVA 12. Veda tasaisesti vari raakelilla seulan yli
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3.7 LAKKAUS

Kuvien taysin kuivuttua
(n.vuorokauden  kuivumisen
jalkeen), niiden paalle laitetaan
lakka (kuva 13). Lakka levite-
taan seulaa ja raakelia kayttaen,
samoin kuin kuvia painaessa.
Tassa kdytetdan vain puhdasta
seulaa, jonka kangastiheys on
35-45 lankaa / cm. Lakkaseula-
na pidetaan aina eri seulaa kun
varin painamisessa. Lakkaa ka-
siteltdessd on tarkeaa kayttaa
liuotinsuodatinta ja nitriitti-
hanskoja.

KUVA 13. Lakattuja siirtokuvia
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3.8 PAINOPROSESSI TIIVISTETYSTI

1. Kuvan luonnostelu
2. Valotusorginaalin valmistaminen
» Kuvien kopioiminen kalvolle
3. Seulan valmistus ja valotusemulsion levittdmien
4. Seulan valottaminen, aukipesu ja kuivaus seka teippaus
5. Painamisen esityot
« Seula ja paperi kohdistetaan
 Korotus tarkistetaan ja sdddetdan
 Painopaperin ulkopuolelle jadvat imureidt peitetetdan
6. Muut esityot
e Virien sekoittaminen
» Leikataan painopaperi
e Valitaan raakeli
e Tarkistetaan kuivauspaikka
7. Painaminen
8. Seulan pesu
9. Tyovalineiden (myds seulan) ja tydoympdriston peseminen
10. Lakkaus ja siihen liittyvien tarvikkeiden peseminen

HuUOM! LIUOTINRATTEJA EI JATETA TYOTILAAN VAAN NE VIEDAAN
TYOSKENTELYN JALKEEN POIS.
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4 PESEMINEN

Aina tyoskentelyn loputtua tulee siivota jaljet.

4.1 PAINOSEULAN PESU

Painamisen jalkeen siirtokuvavari pestdan
heti pois seulasta. Tahan kdytetdan ohennetta
(0468 Thinner ) ja vettd. Liuotinta levitetdan
seulan molemmin puolin ja hangataan varo-
vasti. Taman jdlkeen seula pestddn vedella.
Tahdn voi kdyttdda myos painepesuria varoen
kuitenkin kaavion irtoamista.

Kun tiedetdan, ettei seulaa tarvita enda niiden
kuvien tekemiseen, jotka siihen on valotet-
tu, seula pestadn kaavionpoistoaineella, jolla
emulsiokaavio saadaan irti. Poistoaine liuottaa
kaaviomateriaalin, jonka jdlkeen se huuhdel-
laan vedelld pois. Pesuainetta levitetddn seu-
lan molemmin puolin ja harjataan. Jos kaavio
ei ldhde kokonaan vesisuihkulla irti, sen voi

viimeistelld painepesurilla. Tarkeda on huomi-2

oida, ettei liuonnut emulsio saa jaada kuivu-
maan seulan pintaan, koska sen jalkeen se ei
enda liukene edes poistoaineella. Peseminen
taytyy siis tehda todella huolella, ettei seulaan
jaa pienidkadn emulsiojaamia.

Joskus edellinen painokuva nidkyy seulassa
niin sanottuna haamukuvana. Tdma tarkoittaa
sita, ettd painovaria on jaanyt pienia maaria
seulakankaan lankoihin. Jos tdma haamuku-
va ndyttda havidvan seulaa valoa vasten tar-
kasteltaessa, on seula auki ja sitd voi huolet-
ta kdyttda. Jos seulassa nakyy selvasti varjoja,
on seula pestivda haamukuvanpoistoaineella.
(Lehtinen 2002, 109) Haamukuvanpoistoai-
neita on erilaisia, joten kannattaa aina lukea
2pullosta ohjeet ja vaikutusajat. Aine levitetdan



seulalle harjalla, annetaan vaikuttaa tarvitta-
va aika ja huuhdellaan. Tdman jalkeen seula
pestddn vield painepesurilla. Seulaa pestessa
on aina kaytettdva suojahanskoja, jos kyseessa
on liuotin tulee kayttaa nitriittihanskoja. Myos
suojalaseja olisi hyva kayttaa.
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4.2 LAKKASEULAN PESU

Lakkaseulaa puhdistettaessa on kadessa ol-
tava nitriittihanskat. Seula puhdistetaan la-
kanohennetta kayttden. Ohennetta hangataan
seulan molemmin puolin, huuhdellaan ja pes-
tdan tdman jalkeen painepesurilla. Kuten levi-
tysvaiheessa, myos pestessd on hyva kayttaa
liuotinsuodatinta ja nitriittihanskoja.




4.3 SEULAN KASITTELY JA
PUHDISTUS TIIVISTETYSTI

1. Seulaa kasitellaan varovasti. Seulakankaaan langat ovat
ohuita ja katkeavat taten helposti.
2. Rasvanpoisto tehddan aina ennen emulsion levittamista
3. Painovari /lakka pestaan pois heti painamisen loputtua.
» Vesiohenteiset vedella
e Liuotinohenteiset sopivalla liuottimella
4. Emulsiokaavio poistetaan kaavionpoistoaineella
(max. vaikutus 5min.)
5. Haamukuvat poistetaan tarvittaessa haamukuvanpoistoaineella
(Liian usein tehtyna kuluttaa seulaa).
6. Hyvin hoidettu seula sailyy vuosia.
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5 KUVAN
KIINNITTAMINEN

Siirtokuvan kiinnittdmiseen metallin tai ema-
loinnin pintaan kdytetdadn emaliuunia. Tata
opasta tehdessd uuni oli Kuopion Muotoilu-
akatemian tiloissa sijaitseva Heraeus MR260
-emaliuuni (kuva 14) Kiinnitysajat voivat hie-
man vaihdella uunin mukaan.
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KUVA 14. Heraeus MR260 -emaliuuni



5.1 METALLILLE
KIINNITTAMINEN

Tassa tydssa metalleina toimivat hopea ja ku-
pari. Kuvat eivat kestd happoja, vaan muuttu-
vat niissd mustiksi, josta seuraa, ettd suoraan
metallin pintaan kuvaa kiinnittdessa voidaan
kdyttdd vain mustan varisida kuvia. Metallille
kuvaa kiinnittdessa taytyy metallin kidyda en-
sin hapossa, ettei sen pintaan ole jaanyt esi-
merkiksi rasvoja.

i
]
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T
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5.1.1 KUVAN LAITTAMINEN
METALLIN PINTAAN

Kuva leikataan irti arkista mahdollisimman la-
heltd kuvan reunoja. On turhaa jattda ylimaa-
raista lakkareunaa kuvan ymparille, silla tima
voi aiheuttaa esimerkiksi lakan reunojen na-
kymisen valmiissa tuotteessa tilanteessa, jossa
reunassa on ennen Kiinnitysta ollut epapuh-
tauksia.

Taman jalkeen kuva laitetaan veteen, joka ai-
heuttaa kuvan irtoamisen paperista (kuva 15,
s.27). Kun kuva on tdysin irronnut, se siirre-
tdan halutun metallikappaleen paalle. Tassa
vaiheessa siitd pitdda kuivata varovasti pape-
rilla ylimaardisen veden pois. Kannattaa kui-
tenkin timankin jalkeen jattaa kappale kuivu-
maan rauhassa ennen uuniin laittoa, koska jos
siirtokuva ei ole taysin kuiva ennen uuniin lait-
toa, alkaa se kuplia kiinnityksen aikana (kuva
16,5.27).



4

KUVA 15. Siirtokuvan irtoaminen paperista KUVA 16. Kosteutta sisaltdanyt kuva kiinnityksen
jalkeen
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5.1.2 POLTTO

Lammitd uuni 800°C:een, laita siirtokuvallinen
kappale polttoalustalle ja siirrd uuniin pihdeil-
l1a hanskat kdadessa. Sulje uuni ja polta noin 2
minuuttia (musta siirtokuva). Tee aina ennen
varsinaista kappaletta kuitenkin koekappale
(testaa myos happo ja kiillotus). Koskaan ei
voi tietad, jos jokin muuttuja on jostain syys-
ta vahan erilainen. Jos happokasittely voidaan
jotenkin valttaa ja varillisia kuvia voidaan nain
ollen kayttaa suoraan metallille Kkiinnitetty-
na, on varillisille kuville oikea polttolampdtila
700-730°C. Punapohjaisilla vareilla polttoaika
on noin 1 minuutti ja 50 sekuntia, muilla va-
reilla noin 2 minuuttia.

5.1.3 HAPPO

Kun siirtokuva on poltettu kiinni metallille ja
annettu jaahtya, siirretdan se taman jalkeen
happoon. Hapossa metallin pinnasta poistuu
oksidit ja metallipinta puhdistuu. Happona
toimii esimerkiksi natriumvetysulfaatti tai sit-
ruunahappo.

5.1.4 KIILLOTUS

Siirtokuvallisen tuotteen kiillotus voi tapahtua
kahdella tavalla. Joko POL Metal Polish - ai-
netta tai kiillotusrumpua kayttdmalld. Tassa
tapauksessa kaytettiin Rotary Tumbler - kiillo-
tusrumpua. Aina ennen Kkiillottamista tarkista,
ettd kuva on varmasti hyvin kiinnittynyt.
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KUVA 17. POL metal-polish, ratti ja puhdistet- KUVA 18. Rotary Tumbler -kiillotusrumpu
tava kappale
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5.2 EMALILLE
KIINNITTAMINEN

Tassa tyossa emaleina kaytettiin hopean kans-
sa Schaumanin emaleja ja kuparin kanssa
emaleita, joiden tietoja ei ole saatavilla. Mo-
lemmilla metalleilla kaytetty fondant emali
oli Schaumanilta. Emalin paalle kiinnitettyna
kuvat kestdvat tarvittaessa happoa, joten kuva
voi olla minka véarinen vain.

5.2.1 LAITTO

Kuvan Kkiinnittdminen emalin pdalle tapahtuu
samoin kun metallin pintaan. (Kappale 5.1.1)

5.2.2 POLTTO

Emaloinnin jalkeen siirtokuvan voi kiinnittaa
samassa lampotilassa kuin olet emaloinnin
tehnyt (n. 800°C). Tassakin tapauksessa kan-
nattaa tehda aina ennen varsinaista kappa-
letta koekappale. Ndin selvida myos se, miten
emali reagoi useaan polttokertaan.

Laita siirtokuvallinen kappale polttoalustalle,
ottaen huomioon ettei emaloitu pinta ole kiin-
ni alustassa ja siirra uuniin pihdeilla hanskat
kadessa. Sulje uuni ja anna olla noin 2 minuut-
tia.
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5.3 TIHVISTELMA

SN

o\ Ul

. Laita uuni lampenemaan oikeaan lampdétilaan

. Siirtokuvan leikkaaminen irti arkista (kuva 19, s.32)
. Siirtokuvan liuottaminen (kuva 20, s.32)

. Kiinnittdminen metallin/emalin pintaan

-> ANNA KUIVUA HYVIN! (kuva 21, s.32)

. Siirtokuvan kiinni polttaminen (kuva 22, s.32)
. Tuotteen hapotus (kuva24, s.33)
. Kiillotus (kuva 26, s.33)
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KUVA 19. KUVA 20.

KUVA 21. 5 KUVA 22.




KUVA 23. KUVA 24.

KUVA 25. KUVA 26.
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6 TYOTURVALLISUUS

Siirtokuvatyoskentelyssa on turvallisuuden
kannalta monta huomioitavaa asiaa. Vastaan
tulee monia kemiallisia terveydelle haitalli-
sia ja vaarallisia aineita seka fysikaalisia ris-
kitekijoitd, kuten korkeat lampdatilat.

Varin sekoituksessa ja kuvan painamisessa on
huomioitava, niiden olomuoto; varit ovat pieni
partikkelista jauhetta ja liuottimet hoyrystyvat
huoneen lampdétilassa. Tulee siis muistaa, etta
kayttaa livotinsuodatinta ja oikeanlaisia suoja-
hanskoja. Tavallisista kumihanskoista liuottimet
menevat lapi ja imeytyvat elimistoon. Esimer-
kiksi nitriittihanskojen lapi ne eivat mene niin
helposti. Myds seulaa pestessd on nama varus-
teet hyva pitaa ylla. Lisaksi tyoskentelya aloitta-
essaan taytyy muistaa pistaa koneellinen ilmas-
tointi paalle. Jos varijauhetta menee iholle tai
hengitat sitd suun kautta huuhtele heti runsaalla
vedella. Toisin sanoen mitdan painamiseen kay-
tettdvia aineita ei tulisi hengittda tai paastaa

iholle. MUISTA SIIS AINA SUOJAUTUA HYVIN!
(17.12.2010 <www.rueger-farben.de>)

Siirtokuvan Kkiinnityksessa ollaan tekemisissa
kuuman uunin kanssa. Emaliuunia kaytettaessa
kannattaa kayttaa siihen tarkoitettuja hanskoja
ja pihteja. Nain valtyt turhilta palovammoilta. Li-
saksi kappaleiden on hyva antaa jaahtya kunnol-
la ennen niihin koskemista.

Ota happoja kasitellessdsi huomioon, etta happo
tulee pitaa aina vetokaapissa. Kdyta aina kappa-
leiden siirtelyssa siihen tarkoitettuja pihteja. Jos
happoa menee iholle, huuhtele se heti runsaalla
vedelld. Samoin tehdaan, jos sita roiskuu silmiin,
ja silmien huuhtelun taytyy tapahtua vahintaan
5 minuuttia ja silméat on pidettdva avoinna. Ota
myds heti yhteys ladkariin. Jos happoa jostain
syystd nielee, taytyy juoda vetta runsaasti. Tassa
tapauksessa my0s otettava heti yhteytta laaka-
riin. (Kesola, kayttoturvallisuustiedotteet)
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7 THIVISTELMA

Vaiheet siirtokuvan valmistukseen ja
Kkiinnittimiseen metallille seka emaloidulle pinnalle.

. Seulan valmistus

. Valotuskalvojen tekeminen

. Seulan kalvotus

. Seulan valotus

. Siirtokuvan painaminen -Seulan pesu
. Lakan vetdminen - Seulan pesu

. Uunin paalle laittaminen

. Kuvan liotus

9. Kappaleen hapotus

10. (Emalointi)

11. Kuvan laitto kappaleelle

12. Ylimaaraisen veden kuivaaminen
13. Kuvan kiinnityspoltto

14. Hapotus tarvittaessa

15. Kiillotus

OO Ul WN -
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