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1 Johdanto

Opinndytetydn aiheena oli suunnitella ja valmistaa keraamiset ruokalautaset asiakkaalle
kestavan elinkaarimallinnuksen periaatteiden mukaisesti. Padadyin aiheeseen asiakkaan

toimeksiannosta, lisdksi aihe oli kiinnostava ja itselle mielekas.

Opinnaytetyon prosessin aikana keskityin oman yritykseni tarkeimpiin arvoihin, kuten
kestavaan muotoiluun, tehokkaaseen tyoskentelyyn, asiakaslahtoisyyteen ja aikaa kestavan
tuotteen suunnitteluun ja valmistukseen. Pidan tarkedna, ettd ympariston kuormitus pysyy
mahdollisimman vahaisena, joten opinnaytetyo sisalsi myds kestavan keramiikkamuotoilun
tutkimisen ja elinkaarimallinnuksen. Opinnaytetydn rakenne noudattaa tyon kulkua

aikajarjestyksessa suunnittelusta valmiisiin tuotteisiin.

Muotoilijan tarkea rooli korostuu erityisesti silloin, kun pyritdan ymparistomyoétaiseen
tuotteeseen ja tuotantoon. Vastuullinen muotoilija suunnittelee tuotteita kuluttajien
todellisen tarpeen mukaan, ei luodakseen uusia tarpeita. Muotoilija minimoi materiaalin,
tyon ja energian kulutuksen seka suunnittelee ajattomia, monikayttoisia ja kestavia

tuotteita. (Niemel3, 2010, s. 117)

1.1 Tavoitteet ja aiheen rajaus

Opinnaytteen paatavoitteena oli suunnitella ja valmistaa ruokalautaset 12 henkildlle
kestavan elinkaarimallinnuksen mukaisesti. Tavoitteena oli my0ds kerata tietoa, jonka avulla
pystyttiin valmistamaan tuotteet vastaamaan mahdollisimman hyvin asiakkaan tarpeita.

Lisdksi halusin kehittya suunnittelijana ja valmistaa kayttajaystavallista keramiikkaa.

Tydssa valmistettiin asiakasta miellyttava lasite tekemalla erilaisia lasitekokeita.
Opinnaytetyossa ei suunniteltu lautaselle uutta muotoa, silld aiemmassa projektissani
valmistamani jalkiruokalautanen toimi muodon lahteena. Kipsitydskentely, valusaven
valmistus ja koepalat seka prototyypin valmistus rajattiin opinndytteen ulkopuolelle
Valinnaiseen muotoiluprojektiin. Jotta lautasten valmistusprosessista saatiin ehja

kokonaisuus, kerroin tyovaiheista kuitenkin opinnaytetyon sisallossa.



1.2 Aineistot ja kysymyksenasettelu

Opinnaytetyossa tehtiin vertailua kotimaisista jo markkinoilta |6ytyvista piensarjatuotetuista
ruokalautasista. Kirjallisuudesta ja internetista etsittiin tietoa kestavasta

keramiikkamuotoilusta, elinkaarimallinnuksesta ja lasitteista. Asiakkaan kanssa keskusteltiin
ja kaytiin lapi koko prosessi, lisdksi tietoa asiakkaalta kerattiin visuaalisen kyselyn avulla, jolla

saatiin tietoa asiakkaan toiveista ja paastiin etenemaan suunnitteluprosessissa.

Opinnaytetyossa vastattiin aineistoa hyodyntaen yhteen paakysymykseen ja kahteen
alakysymykseen. Paakysymyksessa syvennyttiin asiakaslahtoisyyteen ja pyrittiin vastaamaan

asiakkaan toiveisiin.

Paakysymys:

e Kuinka suunnitella ja valmistaa lautaset asiakkaalle?

Alakysymyksissa pohdittiin aiheita padakysymyksen ymparilla tutkimalla kestavaa
keramiikkamuotoilua ja tuotteen elinkaarimallinnusta. Lisaksi opinndytetyossa vastattiin

moniin muihin aihepiirin kysymyksiin.

Alakysymykset:

e Millainen on lautasen kestava elinkaari?

e Mitd on kestava keramiikkamuotoilu?

1.3 Viitekehys

Viitekehys (Kuva 1) jakoi opinndytetyon aiheen viiteen tarkedan alueeseen, jotka
madrittelivat tyon lopputuloksen. Opinnaytetydssa perehdyttiin kestdvaan muotoiluun ja
tuotteen elinkaarimallinnukseen, kaytettiin eri tiedonhankintamenetelmia ja suunniteltiin
tuote vastaamaan asiakkaan toiveita. Lautaset valmistettiin asiakkaalle, joten asiakas

osallistui suunnitteluun ja paatosten tekoon. Tuote tulee myohemmin myds tekijan yrityksen



tuotantoon, joten suunnittelussa otettiin huomioon yrityksen muotokieli.
Kaytannon osuus koostui lasitekokeista seka lautasten valmistusvaiheista. Tuloksena syntyi
ruokalautaset 12 hengelle. Viitekehyksessa on kuvattuna myds Valinnaisen

muotoiluprojektin osuus, joka tehtiin opinndytetydn ulkopuolella.

Kuva 1. Opinndytetyon viitekehys.

Kestiva muotoilu:
Elinkaariajattelu

Suunnittelu:
Kohde: Tiedonhankinta
Yksityisasiakas Kysely ja keskustelut
Tuote omalle yritykselle RUOKALAUTASEN asiakkaan kanssa
SUUNNITTELU JA Tuotteiden vertailu

VALMISTUS Projektiopiirros

Lautasten valmistus:

. ) Muotoiluprojekti:
Umpivalaminen

Kipsityoskentely
Lasitekokeet .
. . Valusavi
Lasittaminen
. Koepalat
Polttaminen .
Prototyyppi

Pohjien hionta

1.4 Prosessikaavio

Opinndytetydn prosessi alkoi tiedonhankinnalla, jatkui suunnitteluun, kipsitydskentelyyn ja

lasitekokeisiin ja paattyi lautasten valmistukseen (Kuva 2).

Ensin haettiin taustatietoa tukemaan opinnaytetyon aihetta ja tutkittiin mm. kestavaa
keramiikkamuotoilua ja tuotteen elinkaarimallinnusta. Vertailemalla jo markkinoilta 16ytyvia

lautasia, saatiin kasitys tuotteiden saatavuudesta ja ominaisuuksista. Keskusteluiden lisaksi



asiakkaalta kerattiin tietoa kyselyn avulla, jonka jalkeen suunnitteluprosessi kdynnistyi.
Suunnittelun jalkeen tehtiin Valinnaisen muotoiluprojektin tyovaiheet, joiden

lopputuloksena syntyi lautasen prototyyppi esiteltyna asiakkaalle.

Kuva 2. Prosessikaavio.

S > S
. . Kestdvad muotoilu, Muotoiluprojekti: .
Tiedonhankinta . . . Lautasten valmistus
elinkaariajattelu Kipsityoskentely
Valusavi
Kysely ja keskustelut . el Koepalat Raakapoltto ja
. uunnittelu : . .
asiakkaan kanssa Prototyyppi lasittaminen
Lasituspoltto ja pohjien
Tuotteiden vertailu Projektiopiirros Lasitekokeet p- _J Raf]
hiominen
Ty6n taustoittaminen Sabluunat Lasitustekniikan testaus Elinkaarimallinnus

Prototyypin esittelyn jalkeen tehtiin tuotekehitysta ja lasitekokeita, joista valittiin asiakkaan
kanssa lautasissa kaytetty lasite. Lautaset valmistettiin asiakkaan toiveiden mukaisesti ja
tuloksena syntyi ruokalautaset 12 henkillle. Lopuksi tuotteelle mallinnettiin elinkaari ja

pohdittiin projektin onnistumista.

2 Tausta

Hameen ammattikorkeakoulussa muotoilun opiskelijat saivat hyvin vapaasti valita oman
mielenkiinnon mukaan, mita ja milla tavoin tuotteensa valmistivat. Keramiikan
piensarjatuotantoon sai hyvat valmiudet tekemalla aktiivisesti erilaisia kipsimallineita ja -
muotteja. Piensarjatuotanto on helppo toteuttaa muottien avulla, jolloin muoto on

toistettavissa.

Valaminen on itselleni mieluisin tapa valmistaa keramiikkaa sen tehokkuuden takia, lisaksi
tuotteista saa viimeisteltyja ja tasalaatuisia. Ensimmaisen kosketuksen valamiseen sain

toisen opiskeluvuoden mukiprojektista, jossa suunnittelin ja valmistin korvallisen mukisarjan.



Lisaksi kolmannen ja neljannen opiskeluvuoden aikana suunnittelin ja valmistin monia

umpivalu- ja avovalumuotteja, joilla valoin paljon erilaisia tuotteita.

Valamisessa kdytetadn nestemaista savea ja tuotteiden seindamat muodostuvat
kipsimuottien avulla. Tuotteen valmistukseen kuuluu myos runsaasti kasilla tekemista ja

viimeistelyd, jonka ansiosta tuotteissa nakyy kdadenjalki.

Valaminen on yksi haastavimmista tekniikoista keramiikan valmistuksessa. Valusaven
korkean vesipitoisuuden takia se on taipuvainen vaantyilemaan helpommin kuin muut savet
ja on vaikea pitdd muodossaan koko valmistusprosessin ajan. Vaantyneita tai haljenneita

tuotteita ei polteta, vaan ne kierratetdan ja niista valmistetaan uutta valusavea.

2.1 Oma yritys/Aliisa Mirjami

Terhi Vahasalon (2003, ss. 128, 134) mukaan yrittelids ihminen haluaa suoriutua tehtavistdan
oma-aloitteisesti ja itsendisesti. Yrittdjalla on oltava voimakas tarve tehda tyétaan, silla
keramiikkayrittdjyyden voi kokea haasteellisena ja osittain my&s raskaana ammattina.
Yrittajalla on oltava intohimo tehda kasityota seka tarve ryhtya johonkin uuteen ja luoda
uutta, muuten niukan toimeentulon sietdmista on vaikea ymmartaa. Yrittavaan
elamanasenteeseen liitetdan usein esimerkiksi omatoimisuus, aloitteellisuus, aktiivisuus,
tuloksellisuus, sopeutumiskyky, elamanikdinen oppiminen, tavoitteellinen toiminta, rohkeus,

vastuu ja paamadratietoisuus.

Tavoitteenani on ryhtya yrittajdksi pian valmistumisen jalkeen. Olen jo pidemman aikaa

miettinyt yritykseni ideaa, ilmettd, ja toiminnan takana olevia arvoja.

Tuleva yritykseni on kotimainen, laadukkaita ja kestadvia kayttokeramiikkatuotteita
suunnitteleva ja valmistava pienyritys. Tuotteet valmistetaan piensarjatuotantona omalla
studiollani. Tulevan yritykseni tarkeimpia arvoja ovat laatu ja kestdavyys, ymparistohaittojen

minimointi seka estetiikka.

Yritykseni tuotteet suunnitellaan ensisijaisesti kotiin, mutta sopivat myos julkisiin tiloihin

kuten kahviloihin ja ravintoloihin, joihin halutaan esille suomalaista, kestavaa muotoilua.



Yritykseni tavoitteena on luoda kiinnostavia ja kdytannollisia tuotteita, jotka palvelevat
asiakkaan tarvetta, sopivat moneen kotiin ja tuovat kayttajan arkeen iloa. Yritykseni
tuotteiden muotokielessa korostuu klassisuus, selkeys seka pehmeys ja lasitteilla luodaan

tuotteisiin lisda mielenkiintoa.

2.1.1 Yrityksen arvona kestava keramiikkamuotoilu

Pyrin kdyttamaan kaikissa valmistamissani massoissa ja lasitteissa mahdollisimman paljon
kotimaisia raaka-aineita ja muut raaka-aineet tilaamaan mahdollisimman ldhelta,
vastuullisesti tuotettuina. Havikin pyrin minimoimaan puhtailla tyotiloilla ja -valineilla seka
materiaalia sddastamalla ja kierrattamalla takaisin tuotantoon. Keramiikan poltoista syntyvaa
suurta energian kulutusta pyrin vahentamaan latomalla uunit tiiviisti tdyteen ja kdyttamaan
uusiutuvia energianlahteitda mahdollisuuksien mukaan. Pakkausmateriaaleina kaytan
saatavuuden mukaan kierratysmateriaaleja. Pohdin omaa kestdvaa ja ekologista muotoilua

opinndytetydni lopussa tuotteen kestavan elinkaarimallinnuksen avulla.

2.1.2 Kestava elinkaariajattelu

Studiokeraamikko on hyvin paljon itse vastuussa tuotteen suunnittelusta sen toimitukseen
saakka. Han muotoilee, hankkii materiaalit, valmistaa tuotteet, polttaa, pakkaa seka
markkinoi ja mahdollisesti jopa kuljettaa tuotteensa itse. Studiotuotteen valmistaminen
saattaa olla varsin kasityovaltaista, jolloin ainoa sahkdenergiaa kuluttava laite on keramiikan

polttouuni. (Niemela, 2010, s. 135)

Elinkaariajattelussa tuotteen elinkaari tehdaan nakyvaksi, jotta sitd voidaan analysoida ja
kehittaa. Elinkaariajattelu on yhtendinen nakdkulma koko tuotteen elinkaaresta, josta selvida
raaka-aineiden ja tuotteen tuotanto, jakelu, tuotteen kaytto, kierratys ja havittaminen.
Elinkaariajattelulla pyritdan valttamaan riskeja ja aikaansaamaan parannuksia kerdaamalla
tietoa tuotteen elinkaaren ymparistoasioista. Tuotteen elinkaari kuvataan usein toimijoista
irrallisena. Toimijoiden vastuu ja arvot vaikuttavat kuitenkin tuotteen elinkaareen.

(Niemeld, 2010, ss. 116-117)



Elinkaariajattelussa tuote suunnitellaan ekologiseksi tai kestavaksi sen elinkaaren vaiheiden
mukaisesti. Tuotteen elinkaarta on kuvattu vaiheilla, joissa muotoilija voi vaikuttaa

ymparistdasioihin. Vaiheita ovat:

1. Materiaalin valinta

2. Tuotantoprosessi

3. Tuotteen pakkaaminen

4. Tuote

5. Tuotteen kuljettaminen

6. Jate (Niemeld, 2010, s. 118)

Perinteisen elinkaarimallinnuksen lisdksi on tarkeaa tarkastella kestavan kehityksen muita
ulottuvuuksia, joissa tulee nakyvaksi myos tuotteen eettisyys, sosiaalisuus, kulttuurisuus ja
taloudellisuus. Kestavassa elinkaariajattelussa perinteista elinkaariajattelua syvennetaan,
jotta se sisaltaa kestdvan kehityksen ulottuvuudet seka kestdavan muotoilun tuomat

nakokulmat. (Niemeld, 2010, s. 119)

2.2 Asiakas

Opinnadytetyon toimeksiantajana oli suorittamani tyéharjoittelun ohjaaja puolisoineen. He
halusivat uniikit ruokalautaset yksityiseen kayttoonsa. Asiakkaani arvostavat kotimaista
kasityota, ymparistoystavallisyytta, kauneutta seka toimivia ja kestavia ratkaisuja. Asiakkaani
asuvat maaseudun rauhassa ja viihtyvat paljon luonnossa. Heidan kotinsa on sisustettu
hyvalla maulla sekoittamalla eri tyylilajeja ja on varimaailmaltaan harmoninen. Astiakaapista

heilta 16ytyy seka vanhaa perintokeramiikkaa ettda uudempaa tuotantoa (Kuvat 3, 4 & 5).



Kuva 3. Arabia.
Kuva 4. Kultakeramiikka.

Kuva 5. Staffordshire.

Asiakkaat yhdistelevat mielelldan astioita, joista syntyy erilaisia kattauksia seka arkeen etta
juhlaan. Asiakkaan toiveena oli, ettd opinnaytetydssa tehdyt lautaset olisivat helposti

vhdisteltdvissa jo olemassa oleviin astioihin.

2.2.1 \Visuaalinen kysely

Suunnittelijan on tarkeaa tietda kohderyhmansa arvot, tarpeet ja toimintamallit, jotta
tuotteesta saadaan tarpeellinen ja entistd kiinnostavampi. Kaytté6noton motivaatiota lisas,
jos kohderyhma paasee hyvaksymaan heille suunnitellun tuotteen. Nain ollen suunnittelijan
kannattaa miettia enemman kayttajia, kuin omia kayttajakokemuksiaan tuotteita

suunnitellessa. (Huotari ym., 2003, s. 16)

Kayttajatutkimusmenetelmia kaytettaessa suunnittelijan taytyy kokoajan varmistua
ymmartavansa huolella, mitad kayttdja ilmaisee. Suunnittelijan tulee pitda keskustelu
konkreettisena ja pyytda kdyttajaa ilmaisemaan kasitteelliset ajatukset tarkemmin. (Huotari

ym., 2003, s. 79)

Uuden tuotteen suunnittelussa suunnittelijan ja asiakkaan véalinen yhteinen ymmarrys on
hyvin tarkeada. Tein keskustelun tueksi visuaalisen kyselyn, jonka tarkoituksena oli vieda
suunnittelutyota eteenpdin ja rajata lukuisia vaihtoehtoja vahemmaksi. Kysely toteutettiin

Google Forms:illa. Kyselyssa asiakas paasi valitsemaan erilaisista vaihtoehdoista



mieleisimmat, vaikuttaen valmistettavien lautasten ominaisuuksiin, kuten halkaisijaan,

lautasten reunan kaarevuuteen ja lasitetoiveisiin.

Asiakas toivoi lautasten olevan muodoltaan pyoreita, halkaisijaksi 23 cm ja reunan kaartuvan
pehmeasti ylospdin. Toiveiden mukaisesti pystyin hyddyntamaan jo aiemmassa projektissani
valmistamaani jalkiruokalautasen muotoa. Asiakasta miellytti eniten vaaleansinisen,
tummansinisen ja violetin savyt (Kuvat 6, 7 & 8). Lisdksi asiakas toivoi lautasten pintaan

elavyytta.

Kuva 6. Vaaleansininen lasite (Royaldesign, Denby, n.d.).
Kuva 7. Tummansininen lasite (Nordicnest, Denby, n.d).

Kuva 8. Violetti lasite (Purvidadesign, Bitz, n.d.).

Tuloksia tarkasteltuani kasitys asiakkaan toiveista vahvistui ja tuotteen suunnitteluprosessia
paastiin jatkamaan. Lautaset paatettiin valmistaa umpivalamalla, jotta lautasista saatiin

tasalaatuisia.

2.3 Tuotevertailu

Suomen markkinoilta 16ytyy paljon lautasia, joista kuitenkin vain harvat valmistetaan
kotimaassa. Vertailussa (Taulukko 1) nostettiin kolme kotimaista studiokeraamikkoa esille,

joista kaksi valmistaa lautaset valamalla ja yksi dreijaamalla. Tekijat valikoituivat
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tuotteidensa vuoksi vertailun kohteiksi. Tuotevertailu ei kuitenkaan onnistunut halutulla

tavallg, silla tuotetiedot olivat osalla varsin puutteelliset.

Kaikki vertailussa olevat lautaset on valmistettu Suomessa piensarjatuotantona ja ne on

lasitettu ainoastaan sisdpuolelta. Hintaerot hieman yllattivat, vaikka muottien valmistaminen

valamalla valmistetuissa lautasissa taytyykin huomioida hinnassa.

Taulukko 1. Tuotevertailu

v

' 4
—
Suunnittelija ja Nathalie . Kerafiikka/
L Saija Halko . .
valmistaja Lautenbacher Henriikka Leppanen
Tuotteen nimi LINUM ? Rusko
Halkaisija 24,5 20cm 22 cm
Valmistuspaikka Espoo Helsinki Joensuu

Valmistustapa

Piensarjatuotanto,
valettu

Piensarjatuotanto,
valettu

Piensarjatuotanto,
dreijattu

Ominaisuudet

Sisapuoli lasitettu,
ulkopuoli

Sisapuoli lasitettu,
ulkopuoli lasittamaton

Sisapuoli lasitettu,
ulkopuoli

lasittamaton ja hiottu ja hiottu lasittamaton
Korkeapolttoinen
Materiaali Posliini Posliini JSERREReals
kivitavarasavi (Saksa)
Viri Vaalea roosa Keltainen Valkoinen/musta
Hinta 92 € 64 € 35¢€
. Astianpesukoneen Astianpesukoneen Astianpesukoneen
Kestdvyys i e s g
kestava kestava kestava
Saatavuus Useita
Lokal Helsinki Lokal Helsinki .
verkkokaupassa verkkokauppoja
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2.3.1 Nathalie Lautenbacher

Nathalie Lautenbacher on suomalais-ranskalainen keraamikko, joka valmistaa keraamisia
astioita, installaatioita, ruukkuja ja seindteoksia kasityona omalla studiollaan Espoon
Kauklahdessa. Han toimii suunnittelijana littalalle ja Arabialle ja lisaksi opettaa Aalto-
yliopistossa Taiteen, Muotoilun ja Arkkitehtuurin osastolla vuodesta 2002 |htien. (Lokal

Helsinki, Nathalie Lautenbacher, n.d.)

Astiat Nathalie valmistaa valamalla ja pyrkii saamaan niista helposti tehdyn nakdisia. Astiat
on valmistettu posliinista, lasitettu sisdpuolelta ja ulkopuoli on mattapintainen, hiottu hyvin
siledksi. Linum-lautanen koossa L, on halkaisijaltaan 24,5 cm ja korkeudeltaan 1 cm. Hintaa

lautasella on 92,00 €. (Lokal Helsinki, Linum, n.d.)

Kuva 9. Nathalie Lautenbacher, Linum (Lokal Helsinki, Linum, n.d.).

Kuva 10. Linum-sarjaa (Lokal Helsinki, Linum, n.d.).

Lautanen (Kuva 9) on hyvin kevyt ja ohut, omia kdyttokokemuksiani ajatellen saattaa olla

jopa liian ohut. Muotoilultaan lautanen on ajaton ja helposti [ahestyttava. Astioiden
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varimaailma on hyvin harmoninen ja herkka ja lautasen ulkopinta on hyvin miellyttava

sileytensa ansiosta.

2.3.2 Saija Halko

Saija Halko on keraamikko ja muotoilija, jolla on tyopiste Helsingissa. Han valmistui Aalto-
yliopistosta vuonna 2019, jonka jalkeen on keskittynyt omaan piensarjatuotantoonsa. Halkoa
kiinnostaa keramiikan vaatimattomuus ja arkisuus kayttoesineissa, joka nakyy esineiden

muotokielessa ja pintojen viimeistelyssa. (Lokal Helsinki, Saija Halko, n.d.)

Halko kayttaa posliinia materiaalina kayttoesineissa. Useat esineet on lasitettu sisdpuolelta
ja hiottu mattapintaiseksi ulkopinnoiltaan. Lautasen halkaisija on 20 cm ja se soveltuu hyvin
seka leipalautaseksi etta tarjoiluastiaksi. Hintaa lautasella on 64,00 €. Lautaset kestavat

astianpesukoneen. Lautasissa ei ole jalkarenkaita. (Lokal Helsinki, Halko lautanen, n.d.)

Kuva 11. Saija Halko, lautanen (Lokal Helsinki, Halko lautanen, n.d.).

Kuva 12. Saija Halko, lautaset. (Lokal Helsinki, Halko lautanen, n.d.).
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Muotokieleltdan ja vareiltaan lautaset kuvastavat hyvin Halkon ajatusmaailmaa. Lautaset
ovat hyvin arkisen nakdiset ja sopivat moneen kotiin. Niitd on varmasti myos helppo

yhdistella muiden astioiden kanssa.

2.3.3 Kerafiikka

Henriikka Leppanen on pohjoiskarjalainen keraamikko ja muotoilija. Han suunnittelee ja
valmistaa tuotteensa studiollaan Joensuussa, kestavan kehityksen periaatteita kunnioittaen.

(Kerafiikka, tarina, n.d.)

Leppanen inspiroituu savesta tutkimalla ja tunnustelemalla materiaalin ominaisuuksia. Tarve
luoda uutta ja estetiikkalahtoista keramiikkaa saa Leppdsen suunnittelemaan tuotteita, jossa
moderni kohtaa perinteen tyylilla. Han valmistaa enimmakseen astioita ja sisustustuotteita

dreijaamalla. (Kerafiikka, tarina, n.d.)

Savena Leppanen kadyttdaa padasiassa korkeapolttoista kivitavarasavea, mutta myos osittain
paikallista luonnonsavea. Han kierrattaa kaiken ylijagdmasaven uudelleen kiertoon ja kayttaa

aurinkosahkoa keramiikkauunin energianlahteena. (Kerafiikka, tarina, n.d.)

Rusko-lautanen (Kuvat 13 & 14.) on valmistettu dreijaamalla. Materiaalina on kaytetty
korkeapolttoista kivitavarasavea ja se on lasitettu sisdpuolelta elintarviketurvallisella
lasitteella, ulkopuoli on lasittamaton. Lautanen on halkaisijaltaan 22 cm ja korkeutta
lautasella on 2 cm. Lautasessa on jalkarengas ja se kestda astianpesukoneen. (Kerafiikka,

Rusko-lautanen, n.d.)
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Kuva 13. Kerafiikka, Rusko (Kerafiikka, Rusko-lautanen, n.d.).

Kuva 14. Kerafiikka, Rusko (Kerafiikka, Rusko-lautanen, n.d.).

Lautanen on mielestadni ihanan rustiikkinen ja uniikki ja saa hyvalle mielelle. Se on
muodoltaan helposti lahestyttavd, pehmea ja perinteikas. Lisapisteitda annan Kerafiikan hyvin
hoidetuista ja kattavista verkkosivuista, jotka vaikuttavat hyvin paljon kdyttajakokemukseen

ja ostotapahtuman loppuun saattamiseen.

3 Lautasten valmistus

Opinnaytetyon laajuutta kasvatettiin linkittamalla se Valinnaiseen muotoiluprojektiin.
Projektissa tehtiin kipsista apumuotti, malline seka muotit, valmistettiin valusavi ja valettiin

koepalat seka tehtiin lautasen proto.

Ensimmainen proto esiteltiin asiakkaalle, jonka paatteeksi muotoa kehitettiin, jotta se toimi
paremmin ruokalautasena. Ensimmaisen proton valmistuksen vaiheet rajattiin

opinnaytetyon ulkopuolelle védlttden turhan tyévaiheiden toiston.
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3.1 Muoto ja projektiopiirros

Tuotteen perusvaatimuksena pidetdan usein hyvaa muotoilua. Hyvin muotoiltu tuote
sisdltaa vaatimukset onnistuneesta ulkomuodosta, helposta kadytosta, turvallisuudesta,
korjattavuudesta, sopivista materiaaleista, tehokkaasta tuotannosta ja hyvasta vastineesta

rahalle. (Niemel3, 2010, s. 176)

Ruokalautasen muoto sai vaikutteita vuonna 2020 tekijan valmistamista jalkiruokalautasista,
jotka todettiin hyvin toimiviksi. Lisaksi lautasista tulee tuote tekijan omalle yritykselle, joten
haluttiin jatkaa yhtendiselld muotokielelld muiden yrityksen tuotteiden kanssa. Kuvassa

(Kuva 15) mallinnettuna aiemmin valmistettujen jalkiruokalautasten projektiopiirros.

Kuva 15. Vuonna 2020 valmistetun jalkiruokalautasen projektiopiirros.

I 100.0
k\ J LZO .0
¥ !&\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\L\\\
5.0 s j‘ N il ©5.0 ' 30.0
’ 5.0

Ruokalautasen suuremman halkaisijan vuoksi siihen suunniteltiin kaksi jalkarengasta,

varmistaakseen muodon pysymisen ryhdikkdana loppuun saakka.

Projektiopiirros (Kuva 16) on hyvin tarkea osa tuotteen suunnitteluprosessia, josta taytyy
ilmeta ainakin tuotteen sade ja korkeus, paksuus, muoto seka jalkarenkaiden sijainnit.
Projektiopiirrosta tehdessa huomattiin erilaisia kehityskohtia. Esimerkiksi oli tarkeaa sijoittaa
ulompi jalkarengas lahelle kohtaa, jossa lautasen reuna lahti kaartumaan yléspdin, jotta

reunat pysyivat ryhdikkaasti muodossaan. Lisaksi sisempi jalkarengas sijoitettiin tukemaan



lautasen muotoa keskeltd notkahtamisen estamiseksi. Projektiopiirroksen avulla

valmistettiin sabluunat tuotteelle, joten oli tarkeaa, etta se oli tarkasti tehty.

Kuva 16. Ruokalautasen projektiopiirros.

b 113.5 X
N\ | |-
ﬂr—% v TR TR ETRRRRE AR RA AR LAY &
o 0 C 420 255
5.0 5.0

3.1.1 Sabluunat

Savimassan kutistuma taytyi huomioida sabluunoja suunnitellessa. Valmistetun valumassan

kutistuma oli todettu 10%, joten projektiopiirrosta taytyi suurentaa saman verran

16
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kopiokoneella, jotta suunniteltu koko vastasi tuotteen lopullista kokoa. Sabluunoihin
kadytettiin taipuisaa PVC-levya, joka oli helposti leikattavissa, mutta piti silti hyvin muotonsa.
Sabluunat taytyi tehda seké lautasen sisa- ettd ulkomuodosta, silld kipsimalline tuli

vastaamaan valmista lautasta kokonaisuudessaan.

PVC-levyyn piirrettiin ensin lautasen sisdmuoto 2 cm korotuksen kanssa, jotta siita tuli
riittdvan korkea ja pysyi hyvin kipsialustassa kiinni. Muoto leikattiin saksilla, viilattiin suoraksi

ja hiottiin siledksi, jotta kipsiin ei syntynyt naarmuija.

Lautasen ulkomuodon sabluuna tehtiin ylld mainitulla tavalla, kuitenkin ilman jalkarenkaita,
silla lopputuloksesta olisi saattanut tulla epatasainen. Jalkarenkaat sorvattiin mallineeseen

myohemmin.

3.2 Kipsityoskentely

Kipsi on edelleen paras muottimateriaali tavanomaisessa valutuotannossa, vaikka muotin
pinta kuluukin hiukan jokaisella valukerralla. Kipsilld on sienen tapaan kyky imea ja
haihduttaa tilavuuteensa nahden suuria madria vetta. Samalla kipsimuotilla voidaan valaa
jopa satoja kertoja, ennen kuin muotin pinta kuluu muodostaan pois. (Jylhd-Vuorio, 2020, ss.

74, 280)

3.2.1 Apumuotti ja malline

Kipsidreijan kdsivarteen asetettiin ensin lautasen sissamuodon sabluuna. Se saatiin
keskitettya saven avulla niin, etta savesta muodostettiin keskelle keko ja dreijaa
pyorittamalla keskipisteeksi muodostui vain hyvin pieni ympyra. Sabluuna kiinnitettiin
puristimien avulla kdsivarteen ja sabluunaa tukemaan laitettiin metallilevy, jotta sabluuna ei

tyoston aikana paassyt vaantyilemaan.

Dreijalevy kasteltiin, saippuoitiin ja siihen kdytettiin erotusainetta, jotta siita tuli vetta
hylkiva. Dreijalevyyn merkittiin kosmoskynalla haluttu valualue ja metallikehikko asetettiin

merkityn viivan mukaisesti. Kehikko kiinnitettiin tiiviisti dreijaan kierratyssavella ja sen



18

sisdpinta kasiteltiin erotusaineella. Kehikon paalle laitettiin paino, jotta kehikko ei padssyt

nousemaan kipsia kaadettaessa.

Lierion tilavuuden ja pinta-alan laskemiseen kaytettiin valmista laskuria (Laskurini, lierion
tilavuus, n.d.). Kipsia sekoitettiin 3 litraa (vesi 1,97 | + kipsi 2,74 kg). Kipsi kaadettiin siivilan
lapi kehikkoon ja annettiin jdhmettya n. 5 minuutin ajan, kunnes kipsiin muodostui pintavesi
ja kipsi alkoi nayttdaa mattapintaiselta. Savet ja kehikko irrotettiin varovasti ja dreija laitettiin
pyorimaan. Muotoa tyostettiin hiljalleen sabluunan avulla ja ylimaarainen kipsi pudotettiin
dreijan taakse, sanomalehdilla suojatulle pdydalle. Ennen kipsin jahmettymista kipsin pinta
viimeisteltiin vedella. Kipsin jahmettymisen jalkeen pinta viimeisteltiin hienolla

vesihiomapaperilla ja lopuksi sellakalla.

Kuva 17. Lautasen apumuotti.

Samoin kuin edelld kuvatussa tyovaiheessa, ulkopinnan sabluuna taytyi keskittaa ja tukea

seka pinnat kasitella saippualla ja erotusaineella. Kehikko asetettiin nyt apumuotissa tehtyyn
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korotukseen tiukasti kiinni ja reunat tiivistettiin savella. Kipsia valmistettiin mallinetta varten

1 litra (vesi 0,65 | + kipsi 0,91 kg).

Mallineen valmistamisessa toistettiin apumuotissa tehdyt vaiheet. Kipsin jadhmettymisen
jalkeen jalkarenkaiden kohdat piirrettiin mallineeseen kosmoskynalld, jotta sorvaus sujui
vaivattomammin. Sorvauksessa kdytettiin sorvausterad, jossa oli 2 teravaa karkea ja yksi
pyoristetty. Kipsidreija laitettiin pyérimaan sahkolla, jotta lopputuloksesta tuli tasainen ja

siisti. Jalkarenkaiden korkeudesta tehtiin n. 3 mm ja leveydesta n. 5 mm.

Kuva 18. Mallineeseen merkityt jalkarenkaat.

Kuva 19. Mallineeseen sorvatut jalkarenkaat.

Mallineen pinta viimeisteltiin vesihiomapaperilla ja irrotettiin apumuotista paineilman

avulla. Lopuksi malline kasiteltiin kauttaaltaan sellakalla.

3.2.2 Kaksiosaiset muotit

Koska malline oli vield hyvin kostea, ei sita tarvinnut erikseen kastella. Valuaukot (Kuva 20)
muotoiltiin kipsista lautasen jalkarenkaiden muotoa myoétaillen, jotta lopputuloksesta tuli
siisti ja ilma paasi muotista hyvin ulos. Malline asetettiin ylosalaisin kipsidreijalle ja
saippuoitiin hyvin, jotta se kiinnittyi dreijaan. Lisaksi koloja paikattiin kierratyssavella, jolla

varmistettiin, ettei kipsia padssyt mallineen alle. Valuaukot aseteltiin kohdilleen ja laitettiin
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paino niiden paalle, jotta ne pysyivat paikoillaan kipsia niiden paalle kaadettaessa. Mallineen
ja metallikehikon valiin jatettiin n. 2,5 cm tilaa muottia varten ja erotusaineella kasitelty

metallikehikko asetettiin paikoilleen ja tuettiin savella dreijaan.

Kuva 20. Kipsista valmistetut valuaukot.

Kipsia taytyi valmistaa 3,5 | (vesi 2,25 | + kipsi 3,20 kg), jotta kipsia tuli mallineen kaikin
puolin riittavasti. Kipsi sekoitettiin ja kaadettiin kehikkoon varovasti. Sen annettiin
jahmettya, jonka jalkeen muotin reunat kaytiin [api metallisiklilld teravien reunojen
poistamiseksi. Muottia sorvattiin kipsidreijalla hieman kevyemmaksi ja sorvattiin lukot

kipsiin. Lukot pitivat kipsimuotin molemmat puolet tiiviisti yhdessa.



21

Metallikehikko asetettiin tiukasti muotin ulkoreunojen mukaisesti ja sisdpinnat kasiteltiin
saippualla seka erotusaineella. Kipsin sekoituksen tyovaiheet toistettiin ja lopuksi muotin

reunaa sorvattiin, jotta sita oli helpompi nostella ja kasitella.

Kuva 21. Kaksiosaisen muotin sisamuoto (ylld) ja ulkomuoto jalkarenkaineen (alla).

Kipsimuotit pestiin huolella, jotta niista lahti saippuan ja erotusaineen jaamat ja niiden
annettiin kuivua ensin huoneenlammaossa, jonka jalkeen siirrettiin kuivauskaappiin. Muotit

olivat kayttokelpoisia 5 paivan kuivatuksen jalkeen.
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3.3 Valumassa

Valumassan ja muotin ominaisuudet ratkaisevat yhdessa hyvin pitkalti, kuinka nopeasti
valettava tuote muodostuu, miten sen jatkokasittely onnistuu ja millainen tuote on
laadultaan valmiina. Valutyota tekevat henkilot ovat myos avainasemassa tuotteen
valmistuksessa, silla kasitydn osuus on valutekniikassa suuri. Umpivalussa muotin pinta

muodostaa kaikki valettavan kappaleen seinamat. (Jylha-Vuorio, 2020, ss. 73-74)

Valusavi lautasia varten valittiin aiempien projektien ja onnistumisten perusteella.
Valumassaa tehtiin 30 kg (+kuivunut valumassa n. 3 kg). Ennen uuden valumassan
valmistusta talteen keratyt valumassan ylijaamat (n. 3 kg) laitettiin liukenemaan lampoiseen

veteen, jotta ne saatiin kierratettya uuden valumassan joukkoon.

Valumassan valmistus aloitettiin mittaamalla lammin vesi ja Dispex N40 (75%). Seokseen
lisattiin plastiset aineet kaoliini ja pallosavi, joiden annettiin rauhassa imeytya. Silla valin
mitattiin muut aineet, jotka vahitellen lisattiin seokseen. Seos saadettiin sopivan juoksevaksi
lisdamalla vetta ja Dispexid. Valusaven annettiin sekoittua tunti sekoittimen hitaimmalla
nopeudella, jonka jalkeen seos seulottiin 80 meshilla. Lopuksi valusaven desipaino

tarkistettiin vaa’alla punnitsemalla (178,5 g).

Kuva 22. Valmis valumassa

Kuva 23. Valumassan seulonta
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3.4 Koepalat ja proton valmistus

Valumassa taytyi sekoittaa ja seuloa hyvin ennen valuja. Valumassaa kaadettiin kipsilevylle
puukehikon sisdadn (Kuva 24) ja annettiin jadhmettya reilun tunnin, kunnes valumassan pinta
oli muuttunut mattapintaiseksi. Kehikko irrotettiin ja levysta leikattiin n. 8 x 4 cm kokoisia
koepaloja, jotka merkittiin kirjainleimasimella (Kuva 25). Koepaloja kuivatettiin kahden levyn
vélissd valttdakseen palojen vaantyilyn. Koepalojen reunat viimeisteltiin kostealla sienella ja

palojen kuivuttua raakapoltettiin 960°C asteessa.

Kuva 24. Koepalojen valmistusta.

Kuva 25. Leikatut ja leimatut koepalat.

Lautasen koevalu tehtiin umpinaiseen muottiin ja valumassaa lisattiin muottiin n. 30 min
ajan, jotta lautaseen ei paassyt syntymaan ilmakuplia. Valun annettiin tekeytya muotissa
yhteensa n. 75 min, jonka jalkeen ylimaarainen valumassa valukanavista poistettiin ja muotti
avattiin. Jalkarenkaat viimeisteltiin ja lautanen leimattiin, jonka jalkeen lautanen irrotettiin
muotista paineilmaa apuna kayttaen ja siirrettiin kuivumaan levylle ylossuin. Ensimmaisessa
koevalussa lautanen halkesi, mutta toisella yrittamalla lautasen valaminen onnistui.

Lautanen viimeisteltiin seuraavana paivana ja raakapoltettiin 960°C asteessa.

Lautanen kokeiltiin ensin lasittaa kastamalla (Kuva 26). Kastamalla pinnasta tuli hyvin elava,
mutta pinnan kuvioita oli vaikea toistaa, joten kokeiltiin myds ruiskulasittamista (Kuva 27).
Ruiskulasittaminen oli tekijalle taysin uusi lasitustapa, mutta se onnistui heti hyvien ohjeiden

avulla. Prototyypin sisdpintaan kokeiltiin tehda paksumpi ja ulkopintaan ohuempi
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lasitekerros, jotta nahtiin milta lasitteen paksuuserot nayttivat. Lautanen lasituspoltettiin

1240°C asteessa.

Kuva 26. Kastamalla lasitettu lautanen.

Kuva 27. Ruiskulasitettu lautanen.

3.4.1 Valmis proto

Valmis proto (Kuva 28) esiteltiin asiakkaalle. Lautasen sisapinnasta tuli siisti ja kaunis,
savyltdan sininen ja elavainen, ulkopinta jai vihertavaksi, hieman lapikuultavaksi. Lautasen
reuna korostui hienosti eldvan lasitteen ansiosta. Asiakas oli kaikin puolin tyytyvdinen ja
ihastui tahan uniikkiin kaksivarisyyteen ja halusi lopuistakin lautasista tehtavan
samankaltaisia. Lautasen eldavan pinnan lisdksi selked muoto seka koko olivat halutunlaiset ja

mieleiset.

Lautasesta tuli jykevad, mutta ei liilan painava. Lautanen oli tukeva poydall, ei keikkunut ja
sopi hyvin astianpesukoneeseen. Testatessa se kesti hyvin [ampd3, eika polttanut kasia
kuumaa ruokaa otettaessa. Lautasessa oli riittavan korkea reuna, jotta kastikeruoka pysyi
hyvin lautasella ja lasitteen syva savy loi hienon kontrastin erilaisille aterioille, kuten

salaateille ja kanaruoille. Kiiltdvan lasitteen ansiosta myos esimerkiksi pihvin leikkaaminen
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lautasella ei ollut ikdvan kuuloista tai tuntuista, toisin kuin monissa mattapintaisissa

lautasissa.

Kuva 28. Valmis proto (asiakkaan ottama kuva).

3.5 Valaminen ja viimeistely

Ennen jokaista valukertaa oli varmistettava tyovalineiden puhtaus ja sekoitettava valumassa
tasaiseksi sdahkdiselld sekoittimella. Valumassa oli myds hyva seuloa ennen valamista, jotta
lautasista saatiin tasalaatuisia. Yhdella muotilla valettiin paivan aikana kaksi lautasta, mutta
muotilla olisi pystynyt valamaan vield kolmannenkin. Yhteen lautaseen meni 0,9 litraa
valumassaa, silla valukanaviin jai ylimaardista massaa, joka laitettiin talteen uutta
valumassaa varten.

Valaminen aloitettiin kipsimuotin osien asettamisella paikoilleen (Kuva 29). Muotteihin oli
merkitty kohdistuskohdat, jotta lautasista sai tehtya tasalaatuisia. Valumassa kaadettiin
pienemman jalkarenkaan toisesta valuaukosta sisaan yhdella tasaisella kaadolla niin, ettei

sinne paassyt ilmaa valiin, silla muuten valu oli herkasti pilalla. Valukanavat taytettiin ja niita
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pidettiin silméalla noin 30 min ajan, kunnes muotti ei enda imenyt vetta valumassasta ja
lautasen kaikki pinnat olivat muodostuneet. Valun annettiin tekeytya muotissa vielda 45 min

ajan, jotta lautanen oli jadhmettynyt tarpeeksi ja kesti varovaista kasittelya.

Kuva 29. Muotin osat yhteen asetettuina.

Ylimaardinen valumassa poistettiin valukanavista ja muotin toinen puoli irrotettiin varovasti.
Jalkarenkaita taytyi viimeistelld hieman valukanavien kohdista ja pohjaan painettiin tekijan
oma leima, muottia vasten painamalla. Lautanen irrotettiin muotista paineilmaa apuna

kayttaen ja siirrettiin kuivumaan ylossuin keskelta tuettuna, jotta pohja ei painunut alaspain.
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Kuva 30. Lautanen jalkarenkaiden viimeistelya ja leimaamista vailla.

Viimeistely tuli tehda vasta seuraavana paivana, jolloin lautanen oli kuivunut, eika paassyt
enaa vaantyilemaan. Jalkarenkaat seka lautasen suu hiottiin tasaiseksi kastellun marmorin
paalla ja kaikki pinnat kaytiin kostealla sienella lapi, jolloin myos lautasen terava reuna

pyoOristyi. Lautasen annettiin kuivua seuraavaan paivaan, jolloin se oli valmis raakapolttoon.

3.6 Raakapoltto

Raakapolttoa varten lautasten taytyi olla taysin kuivia. Uuni ladottiin tayteen padasiassa
tekijan omilla, mutta myds muiden oppilaiden t6ill3, jotta saatiin kaikki tila hyotykaytettya ja

energiankulutus minimoitua. Raakapoltto-ohjelma oli seuraava:

100°C /h ===y 600°C /h
150°C/h = 960°C /h
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Kuva 31. Raakapoltetun lautasen sisapuoli.

Kuva 32. Raakapoltetun lautasen ulkopuoli.

Raakapoltetut lautaset olivat vield hauraita, joten niita ei voinut latoa pinoon paallekain.

Talloin alimmat lautaset olisivat saattaneet halkeilla.

3.7 Lasitteet

”Lasite on ohut lasinen pinnoite keraamisen kappaleen pinnalla.” Lasitetta vaihtamalla
voidaan muuttaa tuotteen ulkondkdoa jopa niin paljon, ettd se saadaan nayttamaan
muodoltaan erilaiselta. Tama on paljon yksinkertaisempaa, kuin koko tuotteen

muuttaminen. (Jylhd-Vuorio, 2020. ss. 89-90)

Tarkeimpia syita, miksi lasitetta kdytetaan keraamisen tuotteen pinnalla:

Lasitettu pinta on lasittamatonta hygieenisempi ja helpompi puhdistaa
Lasite tasoittaa ja korjaa esineen pintavirheita
Hyva lasite parantaa keraamisen esineen kulutuskestavyytta

Lasitteella voidaan parantaa esineen ulkonakda ja suojata koristelua

A S

Saroilematon lasite tekee esineestd vedenpitavan

(Jylhd-Vuorio, 2020. ss. 89-90)
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Sulanut lasite on seos, joka koostuu useista keskendan eri tavoin reagoivista raaka-aineista.
Lasitteen muodostuminen poltossa on monimutkainen kemiallinen tapahtumasarja, johon
vaikuttavat olennaisesti raaka-ainevalinnat, kdytettdava massa, polttotapa, raaka-aineiden
kaasuuntuminen seka lasituskerroksen paksuus ja lasituslietteen jauhatus.

(Jylha-Vuorio, 2020. s. 107)

Kaikilla lasitteen oksideilla on omat kdyttaytymistapansa. Raaka-aineiden jauhatusajat,
lasituslietteen ominaisuudet, lasituksen sulaminen ja valmiin lasitteen ominaisuudet
riippuvat siitd, millaisia raaka-aineita on kaytetty ja mita oksideja ne sisaltavat. Monessa
tapauksessa on hankalaa ennakoida, miten eri aineet keskenaan reagoivat. Teoriatiedon

lisdksi lasitteiden hallinta vaatii runsaasti kdaytannon kokeiluja. (Jylha-Vuorio, 2020. s. 107)

3.7.1 Lasitteen vdrjaaminen

Vériaineet voidaan lisata lasitteisiin joko liukenemattomina varipigmentteina tai
varimetallioksideina. Kun kysymyksessa on liukenematon varipigmentti, lasitteen
koostumuksella ei voida periaatteessa vaikuttaa syntyvaan varisavyyn. Samaa
varimetallioksidia kdyttamalla voidaan sen sijaan tuottaa lasitepohjan mukaan monia eri

vareja ja savyja. (Jylha-Vuorio, 2020. s. 134)

Kaytanndssa jokaisella lasitteen oksidilla on jonkinlainen vaikutus lasitteen
varinmuodostusominaisuuksiin. Lasitevarjaykseen kaytetaan varimetallioksideja
(raskasmetallioksideja), kuten rautaoksidia (Fe;0s), kuparioksidia (CuQ), kobolttioksidia
(Co0), mangaanioksidia (MnO), kromioksidia (Cr,0s3), nikkelioksidia (NiO) sekd muita

raskasmetallien muodostamia yhdisteitd.” (Jylha-Vuorio, 2020. ss. 134, 152)

Keramiikan varipigmentit ovat padosin teollisesti valmistettuja valmisvareja, jotka on alun
perin kehitetty korvaamaan raakoja raskasmetalliyhdisteitd. Useita poikkeuksia
lukuunottamatta, valmisvaripigmentit eivat juuri liukene lasitteisiin, jolloin varisavy pysyy

lahes muuttumattomana, lasitepohjasta riippumatta. (Jylha-Vuorio, 2020. ss. 149, 153)
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Varimetallioksidit ovat huomattavasti edullisempia, kuin teollisesti valmistetut varipigmentit.
Oksideista saadaan myoskin esimerkiksi lasitteisiin elavampia ja rehevampia varipintoja kuin
pigmenteistd, joiden muodostama vari saattaa joskus olla jopa liiankin tasainen ja
maalimainen. Keramiikkastudioissa yksi mahdollisuuksia avaava ratkaisu voi olla
varipigmenttien ja varimetallioksidien rinnakkainen kdyttdo samassa lasitteessa. (Jylha-

Vuorio, 2020. s. 158)

3.7.2 Lasitekokeet

Opinnaytetyossa kaytettavat lasitteet pysyvat tekijan yrityssalaisuutena, jonka vuoksi
lasitteiden kemiallisia kaavoja ei tekstissa mainita. Epdonnistuneimmat lasitekokeet rajattiin

my0s sisallosta pois.

Tassa tydssa haettiin mustikansinista, elavapintaista lasitetta. Tekijan edellisessa projektissa
valmistettiin hieman vahingossa mustikansininen lasite kokeilemalla yhdistaa kahta eri
lasitetta (Kuva 33). Tdssa opinnaytetydssa pyrittiin edelld mainittuun lopputulokseen

kayttamalla vain yhta lasitetta. Lasitteesta haluttiin kuitenkin hieman violettiin taittavampi.

Kuva 33. Aiemman projektin mustikansininen lasite.




31

Jylhd-Vuorion kirjassa mainittiin, etta magnesiumoksidi (MgQO) saattaisi tuottaa violetin
savyja (Jylha-Vuorio, 2020. s.161). Sita ei kuitenkaan l6ytynyt koulun raaka-ainehyllysta,
joten sen sijaan kokeiltiin magnesiumkarbonaattia (MgCO3). Raaka-aine ei tuottanut savyyn
juurikaan vaihtelua ja lasitekokeet jaivat hyvin koboltinsinisiksi (Kuva 34). Jokaisen
lasitekokeen pinta jai myoOs epatasaiseksi ja reikdiseksi. Ensimmaisessa koesarjassa pohjana
kaytettiin lasitepohjaa, joka oli kiilloltaan puolimatta. Lasitepohjaan lisattiin CoO, CoCO3

(kobolttikarbonaatti) seka MgCOs erilaisin mittasuhtein.

Kuva 34. Lasitekokeet 1.

Lasitekokeet (Kuva 34) eivat vastanneet toivottua lasitetta, joten suunnitelmia muutettiin ja
aikaisemmassa projektissa kaytettyjen lasitteiden ominaisuuksia tutkittiin. Paatettiin kokeilla
eri lasitepohjia, kuin aikaisemmassa projektissa, kuitenkin samoilla maarilla
varimetallioksideja ja varipigmentteja (Kuva 35). Lasitepohjien olisi kummankin pitéanyt olla
poltettuina kiiltdvia, mutta suuren titaanioksidipitoisuuden (TiO2) vuoksi oikeanpuoleisesta

lasitteesta tuli kiilloltaan puolimattainen.
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Kuva 35. Lasitekokeet 2.

A%

A

Asiakas piti vasemman puoleisesta (Kuva 35) lasitteesta, joten samaan lasitepohjaan tehtiin
lisaa kokeita. TiO2:n maaraa vahennettiin, jotta lasitteesta tuli kiiltavampi. Lasitteesta
haluttiin my6s hieman violettiin taittavampi ja sdvyltdan pehmedmpi. MnO:a lisattiin siina
toivossa, etta se taittaisi violettiin. Koesarjan oikeanpuoleinen (Kuva 36) oli vastaava lasite,

kuin (Kuva 35, vas.), mutta vahemmalla TiO2:n maaralla. Asiakas piti tasta eniten.

Kuva 36. Lasitekokeet 3.

\ i
|
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Jatkoon valikoituun lasitteeseen paatettiin kokeilla vield eri rautaoksidien vaikutusta ja nyt
paastiin tavoiteltuun tulokseen (Kuva 37). Asiakas paasi tutkimaan lasitteita ja oli moneen
versioon hyvin tyytyvdinen. Yhdessa valittiin lasite 193 B (Kuva 37, kesk.), silld lasitteen pinta

ja sdvy miellyttivdt molempia. Lasitetta tehtiin 4 kg (+ vesi 6 |).

Kuva 37. Lasitekokeet 4.

3.8 Lasittaminen

Lautaset lasitettiin ruiskulasittamalla, jotta pinnasta tuli mahdollisimman tasainen ja siisti.
Ennen lasittamista lautaset pyyhittiin polysta kostealla sienelld. Lasitusruisku koottiin
ohjeiden mukaisesti ja lasituskaappi laitettiin paalle, jolloin vesipumppu ja -seina
kaynnistyivat ja valo syttyi kaappiin. Hengityssuojain seka suojahanskat oli muistettava
pukea, silld ruiskulasittaessa lasite ja sen kemikaalit pollyaa ilmassa. Lautasten sotkemisen
valttamiseksi kavalletin paalle nostettiin kipsilevy, jolloin kipsi kuivatti ylimaaraisen lasitteen.
Kokeilin ensin ruiskuttaa hieman lasituskaapin seindan, jotta sain tuntuman ruiskuun ja

saadettya ruiskutuslaajuuden.

Lautanen asetettiin pohjapuoli ylospéin kipsilevyn péaalle ja lasitetta ruiskutettiin tasaisesti

kerros joka puolelle. Lautanen kdannettiin ja lasitetta ruiskutettiin sisdpuolelle sen verran,
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ettd pintaan alkoi muodostua rakeita (Kuva 38). Ndin saatiin aikaiseksi kaksivarinen lasitus.
Jalkarenkaat putsattiin lasitteesta ensin veitselld raaputtamalla ja lopuksi kostealla sienella,
jotta lautaset eivat jadneet uunilevyihin kiinni. Hengityssuojain ja suojahanskat taytyi pitaa

ylla koko tydskentelyn ajan.

Kuva 38. Ruiskulasitettu lautanen.

3.9 Lasituspoltto ja pohjien viimeistely

Lautaset lasituspoltettiin 1240°C -asteessa, Kerakon 110 | keramiikkauunissa tasaisen

lopputuloksen varmistamiseksi. Lasitusohjelma oli seuraava:

80°C/h === 500 °C
150 °C/h wmmmp 1240 °C

Haudutus 10 min
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Kuva 39. Lasituspolttoon menevat lautaset.

Uunin purkamisen ja lautasten jadhdytyksen jalkeen kaikkien lautasten jalkarenkaat hiottiin
vesihiomapaperilla ensin kevyesti karkeudella 320 ja lopuksi karkeudella 1000, kunnes ne

olivat siledt. Tuotteet viimeisteltiin hyvin, jotta ne eivat tulisi naarmuttamaan poytaa.

4 Tulos

Tyon tuloksena syntyi toimivat ja kauniit lautaset, jotka tayttivat asiakkaan toiveet.
Asiakkaani osallistui lautasten ominaisuuksien valintaan mm. kyselyn ja keskusteluiden
avulla. Lisaksi asiakas padsi mukaan suunnitteluun lasitekoepalojen tutkimisella ja erilaisilla

valinnoilla. Lautaset valmistettiin asiakkaan omaan yksityiseen kayttoon.



Kuva 40. Tuotekuva 1.
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Kuva 41. Tuotekuva 2.

Kuva 42. Tuotekuva 3.
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Kuva 43. Tuotekuva 4.

Kuva 44. Tuotekuva 5.
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Kuva 45. Lautaset pinottuina.

4.1 Lautasen elinkaarimallinnus

Lautasen kestava elinkaarimallinnus pohjautuu Niemelan (2010, s. 138) tekemaan
elinkaarimallinnukseen. Mallinnusta soveltamalla saatiin kehitettya lautasille kestava

mallinnus.

39
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Kuva 46. Lautasen elinkaarimallinnus.

+ Asiakkaan ja oman
Lahtékohdat yrityksen tarve

s = Tarve tuotteelle
+ Uudelleen kiaytts; Kierritys ﬁ « Kesthops \ .
muotoilu 4 Suunnittelu

« Uudelleen kayttd

+ Paperi, PVC-muovi

« Materiaalit

+ Murskaus; energia + Murskaus « Valmistustekniikka
+ Lasite
« Tuotteiden kuljetus; Kayttd Materiaalit = Kotimaisten raaka-
energia aineiden hyédyntaminen
« Kestivyys = Kipsi
+ Laatu « Valusavi
+ Kayttoika « Lasitteet « Viri- ja raaka-aineet

= Veden kulutus

« Jatteen syntyminen
« Tuotteen laatu ja kayttdika \ u

+ Kierrdtettyjen Valmis tuote Muodon anto = Materiaalin kierratys

pakkausmateriaalien kdyttd

« Pohjan hionta « Valaminen * Kasityo
5 SRR iRl « Pakkaaminen = Viimeistely
« Markkinointi Poltto « Kuivatus

« Veden kulutus
« Tuotteiden kuljetus;

i = Jdtt tymi
energia « Sahkéuuni El eeln syntyminen
= Muotit
« 2 polttoa

« Ladonta

+ Uunien tdyteen latominen + Energia; hukkaldmpd

+ Hukkaldmpg; tuotteiden « Paistot

kuivatus

Kuvassa mallinnettuna keraaminen ruokalautanen (Kuva 46). Elinkaarimallinnukseen on
merkitty vihrealla kohdat, joissa ymparistovaikutuksia voidaan vahentaa erilaisilla valinnoilla.

Paastot seka energian ja materiaalin kulutus on kuvattuina harmailla kohdilla.

Lautasen elinkaari alkoi lahtokohtien maarittelysta, joista tarkeimpana oli suunnitella
korkealaatuinen, kestava ja ajaton tuote seka asiakkaalle etta tekijan omalle yritykselle.
Mallinnuksen seuraavissa kohdissa suunniteltiin kdytettavat materiaalit, valmistustekniikka
sekd lasitteet. Lautasen valmistukseen kadytettdavat materiaalit olivat valumassan ja lasitteen
raaka-aineet seka kipsi. Materiaaleiksi pyrittiin valitsemaan mahdollisimman paljon
kotimaisia raaka-aineita ja kayttamaan jatemateriaaleja, jotta ymparistovaikutuksia saatiin
vahennettyd. Suurin osa korkeapolttoisen keramiikan raaka-aineista tuodaan kuitenkin

ulkomailta, silla Suomen maaperasta l0ytyy naista vain harvoja.
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Kotimaisia materiaaleja ovat esimerkiksi kvartsi ja maasalpa, joita kaytettiin seka valumassan
etta lasitteen raaka-aineina. Nakyvia ymparistovaikutuksia tuotteen elinkaaressa tulee
kaytetyista materiaaleista, kuten kipsista, lasitteiden variaineista ja raaka-aineista, valusaven

raaka-aineista seka prosessiin kaytetysta vedesta.

Lautasten valmistus tapahtui kasityona piensarjatuotantona, jolloin koneellisten
tuotantotapojen energiankulutus jai vahaiseksi. Tuotannon ylijagama, kuten valumassajate
kierratettiin sisdisesti uusiksi tuotteiksi. Energiaa kului lautasten polttoihin, mutta siita

syntyvan hukkalammon pystyi kayttamaan muottien ja lautasten kuivatukseen.

Oikeanlainen keramiikkauunien tiivis ladonta mahdollisti vahdaisemman sahkonkulutuksen
seka vahensi polttojen maaraa tuotannossa. Lisaksi sahkoa voisi kdyttaa uusiutuvista
energianlahteistd, kuten tuulivoimasta. Korkean polttolampétilansa ansiosta lautasista tuli
laadullisesti kestavia seka tiiviita ja niilla on pidempi kayttoika verrattuna matalanpolton

esineisiin.

Markkinointimateriaaleihin, kuten kayntikorttien valmistukseen ja pakkausmateriaaleihin
kuluu energiaa ja uusiutuvia luonnonvaroja, kuten paperia. Pakkausmateriaaleina pyritdan
kuitenkin kayttamaan kierratysmateriaaleja ja muu markkinointi pitamaan padosin

sahkoisessd muodossa verkossa ja sosiaalisessa mediassa.

Lautasten myyntia tulee olemaan myyntitapahtumissa, verkossa ja tekijan omassa liikkeess3,
jolloin kuljetuspaastot pysyvat vahaisempina. Tuotteita valmistetaan paaosin tilauksesta tai

tarpeen mukaan, jolloin ei tuoteta ns. turhaa tavaraa.

Lautaset voi kierrattaa esimerkiksi myymalla ne eteenpain kirpputorilla, kayttamalla toisessa
tarkoituksessa (esim. kukkalautasena) tai murskaamalla raaka-aineeksi. Murskaamiseen
kuluu kuitenkin energiaa, eika siitd saada enaa neitseellistd materiaalia, lisaksi pienyrittajalla

ei valttamatta ole tahan vaadittavia resursseja.
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5 Pohdinta

Opinnaytetydssa haettiin vastausta kysymykseen: “Kuinka suunnitella ja valmistaa lautaset
asiakkaalle?” Kysymykseen vastattiin asiakkaan kyselylld sekd keskustelemalla toiveista.
Vastausten perusteella tehtiin suunnitelmia, prototyyppeja ja lasitekokeita, joista koostui
asiakasta miellyttava kokonaisuus. Halusin osallistaa asiakkaan suunnitteluprosessiin, jotta
tuote vastasi asiakkaan tarpeisiin. Opinnadytetyon alussa esitettyihin kysymyksiin, koskien

kestavaa keramiikkamuotoilua ja elinkaarimallinnusta, vastattiin myos tyon edetessa.

Opinnaytetyo kokonaisuudessaan oli hyvin opettavainen projekti. Oli mukavaa tehda
opinnadytetyo itsed kiinnostavasta aiheesta, silld se antoi paljon motivaatiota tyon loppuun
saattamiseen, haasteista huolimatta. Ajallisesti prosessi venyi pidemmaksi kuin alun perin
suunnittelin, silla protoja taytyi tehda useita ennen kuin olin muotoon itse tarpeeksi
tyytyvdinen. Halusin tehda tuotteesta toimivan ja viimeistellyn, jotta voin ylpedna valmistaa
lautasia omalle yrityksellenikin. Lautasen klassinen muoto antaa tulevaisuudessa tilaa myos

erilaiseen pinnan kuviointiin ja lasitteilla leikkimiseen.

Tyoskentely yksityisasiakkaan kanssa oli mielekasta ja sujui vaivatta. Lautasten valmistuksen
jalkeen huomasin, etteivat ne mahtuneet astiankuivauskaapin ritilaan. Asiakasta se ei
kuitenkaan hairinnyt, silla lautaset tullaan pesemaan astianpesukoneessa ja sdilyttamaan

erillisessa kaapissa pinottuina.

Materiaalivalinnat jatettiin opinndytetyon ulkopuolelle, silla halusin pitaa lasitereseptit
yrityssalaisuutena. Lasitekokeita analysoitaessa reseptit olisivat kuitenkin tukeneet kuvia ja
kerronnasta olisi tullut yhtendisempi. Valumassan ja lasitteen mekaanista kestavyytta
tutkitaan vield ennen kuin lautasista tulee oman yrityksen tuote ja tehddaan mahdollisesti

tuotekehitysta.

Keramiikan kierrattaminen on vield tana paivana haasteellista, silla rikkoutuneen keramiikan
kerdysastioita ei ole olemassa, toisin kuin esimerkiksi lasin kerdysastioita ja kuluttajia on
ohjeistettu laittamaan pienet maarat keramiikkaa sekajatteen joukkoon. Siksi on myos

tarkeaa, ettei maailmaan luoda lisda turhaa keramiikkaa.
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Ekologisuuteen syventyminen lisdsi omaa kiinnostustani toimia vieldkin paremmin
ympariston hyvaksi. Taman opinndytetyon paatteeksi sain mielestani hyvat valmiudet oman

yrityksen perustamiseen.
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Liite1/1

Liite 1: Valumassareseptit

Opinnaytetyossa kaytettiin Arabian valumassaa.

Raaka-aine MN91 % MN91 ARABIA % ARABIA V% v
31,5kg 30 kg 52 kg

kaoliini 35 10,5 kg 41 12,3 kg 46,1 24 kg

kvartsi 40 12,0 kg 25 7.5 kg 23,1 12 kg

maasdlpd 25 7.5kg 22 6,6 kg 231 12 kg

FFF

pallosavi 5 1,5kg 9 2,7 kg 7,7 4 kg

Hyplas 64

alumiinioksidi | - - 3 0,9 kg - -

vesi n.36—-40% | 12 litraa n.36—-40% | 11,25 litraa n.36-40% | 20 litraa

vesilasi 2,5¢g/kg 758 - - 2,5g/kg 130 g
TAI

Dolapix PC 67 60 g - - - -

Dispex - 3,28/kg 9%.6g - -




