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Johdanto

Opinnaytetyoni idea syntyi toimeksiantajani Jenni Jokiniemen pyynnosta.
Hanella oli keramiikkapaja kaytettavissa ja on itsekin perehtynyt keramiikan
tydstoon. Tarkoituksena olikin suunnitella tuote keraamiseen piensarjamallis-
toon. Tuotteen tuli siis olla kooltaan suhteellisen pieni ja paaosin keramiik-
kaa. Tapasimme Jokiniemen kanssa jo alkusyksysta 2014, jolloin projekti al-
koi. Tydharjoitteluni katkaisi projektin, mutta lopputalvesta paasimme jo
suunnittelemaan tuotetta. Alkukevaalla 2015 projektimme ty6sto alkoi koko-

naisuudessaan.

Opinnaytetydssani valmistamani tuotteen oli alun perin tarkoitus olla myyta-
va messutuote, mutta aikataulun rajallisuuden vuoksi paadyinkin toisenlai-
seen ndkokulmaan. Lopulta rajasin aiheeni itse materiaalin tutkimiseen ja
tuote itsessaéan olisi toissijaisena materiaalitutkimuksen tydkalu. Paadyin ai-
heeni rajaamiseen oppimisen nakdkulmasta, halusin saada opinnaytetyosta-
ni viela hieman lisda taytettd koulutukseeni. Koulutuksessamme keramiikka
ei ollut yhtaan esilla, joten halusin perehdytystd uuteen materiaaliin. Nako-
kulmastani materiaalituntemus ei ole koskaan pahaksi, vaikkakin kaikesta ei

voi tietaa kaikkea, eika kaikkeen voi perehtyakaan.

Opinnaytetydaiheeni on sikali myos ajankohtainen, ettd keraamisia tuotteita
on kaikkialla ja niin monenlaisia ja monen muotoisia. Halusin kuitenkin hie-
man erottua massasta ja siksi valitsemani materiaalitekniikan erikoisuus sai
minut kiinnostumaan aiheesta. Keramiikka on myds hyvin monipuolinen

tyostaa, mika olikin projektissani hyvin mielenkiintoista ja opettavaista.
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Lahtokohdat

2.1 Lahtotilanne ja toiminta-asetelma

Lahdin etsim&an opinnaytetyoni aihetta turkulaisista muotoilutoimistoista,
mika osoittautui hankalammaksi kuin luulin. Vaikka olin ilmaista tyévoimaa
niin harva halusi kontolleen opinnaytetytntekijad. Vasta muotoilutoimisto
Eheeltd sain positiivisen vastauksen ja paasinkin tapaamaan heitd. ldeana
oli kehitella tuote piensarjamallistoon tulevaan Turku Design Now! -
tapahtumaan. Seuraavalla tapaamisella selvisi kuitenkin, etta siirryn tyosta-
maan ideaani Jenni Jokiniemen kanssa, joka ei nain ollen enda kuulunut
Ehee yritykseen vaan toimii toiminimella. Talla tapaamisella myds materiaali

rajautui keramiikkaan.

Jenni Jokiniemi on tyoskennellyt toiminimella vuodesta 2013. H&n perusti
toiminimensa kuitenkin jo vuosina 2006-2008 opiskellessaan Halikon kasi-
ja taideteollisessa oppilaitoksessa. Vuonna 2009 Jokiniemi aloitti muotoilun
opinnot. Jokiniemi on ehtinyt osallistumaan jo moniin projekteihin. Han on
esimerkiksi valmistanut keraamisen palapelin Ruoka ja astia -nimiseen nayt-
telyyn ollessaan vaihdossa Tallinnan Taideakatemiassa (kuva 1), suunnitel-
lut yhteistydssa Meeri Sarkan kanssa ravintola Kaskiseen sisustussuunni-
telman (kuva 2) seka tehnyt jonkin verran graafista suunnittelua (kuva 1).
Jokiniemi on ollut osallisena myds monessa muussa projektissa ja talla het-
kella han on muun muassa puheenjohtajana Uuden muotoilu yhdistys

ry:ssa.

Kuva 1. Pikku-teurastajan palapeli ja kirjan kannet.



Kuva 2. Ravintola Kaskiksen suunnitelma ja koivuvaneriset alustat menulle ja laskulle.

Yhteistydbmme Jokiniemen kanssa alkoi jo alku syksysta 2014, jonka jalkeen
olen tyostanyt aihetta kirjallisuuden ja luonnosten parissa. Paasimme vasta
maaliskuussa kunnolla opinnaytety6aiheen pariin, silla oma tydharjoitteluni ja
Jokiniemen omat menot viivastyttivat projektin alkua. Lahdimme liikkeelle
luonnoksistani, paatimme muodon ja valitsemani tekniikan, jonka jalkeen
aloimme tydstaa projektia keramiikkapajalla. Koko opinnaytetydprojektini oli
vahvasti yhteistyd6tamme, silla keramiikka oli minulle viel& niin uusi aihealue.
Itse kuitenkin pyrin tekem&an niin paljon kuin mahdollista, Jokiniemen avus-

tuksella.

Aikataulutus ja kustannusarvio olivat hyvin joustavia. Aikataulutuksessa mei-
dan taytyikin ottaa molempien menot huomioon. Tarkoituksena oli kuitenkin
saada tuote valmiiksi toukokuussa jarjestettavaan Turku design tapahtu-
maan, joten sen mukaan oli tuote saatava tehtyd. Suunnitelmiin tuli kuitenkin
muutos huomatessamme, ettd aika ei kerta kaikkiaan riitd ndin haastavaan
projektiin nain kiireisella aikataululla. Paadyimme toteuttamaan tuotteen il-
man varsinaista paamaaraa ja keskittymaan sen hyotyyn opinnaytetyotutki-

muksessa.



Koska Jokiniemi tydskentelee toiminimella, tulivat kustannukset melko pitkal-
ti minulle itselleni. Toki keramiikkapajan tilavuokrasta ja polttoon liittyvista
kustannuksista minun ei tarvinnut huolehtia, mutta materiaaleihin jouduin itse
vaikuttamaan. Materiaaleihin menikin noin 60 euroa. Naista materiaaleista oli
tarkoitus kuitenkin tulla melko monta protomallia, joten taman huomioon ot-

taen eivat kustannukset toistaiseksi olleet paata huimaavia.

Prosessissa tuli ottaa huomioon materiaali, yrityskuva ja tuotteen funktio.
Materiaalissa tuli miettia kestavyytta, kaytannéllisyytta ja kasiteltavyytta. Li-
saksi tuote tuotettiin kasin ja sen tulee kulkea hyvin mukana, silla tuote halu-
taan mainos- ja myyntituotteeksi messuille. Lisaksi tuotteelle oli keksittava
funktio siitd, mihin sitd kaytetd&n, mutta samalla sen tuli saada hyva uu-

tuusarvo eli tuoda markkinoille jotain uutta ja nayttavaa.

2.2 Viitekehys

Opinnaytetydllani on toiminnallinen viitekehys (kuva 3). Tutkin opinnayte-
tydssani materiaaleja, niiden koostumusta, kayttaytymista ja miten pystyn it-
se niita tydstamaan. Taman vaiheen jalkeen oli tarkoitus keksia kehitettava
tuote. Aikataulusyista jouduin kuitenkin kehitteleméaan tuotteen ennen kuin
paasin tekemaan materiaalikokeiluja. Kokeilujen lisaksi tutkin aihetta netin ja
kirjojen avulla sek& neuvottelin projektista toimeksiantajani kanssa. Proto-
mallien avulla pyrin ymmartamaan, miten materiaali kayttaytyy suunnittele-

massani tuotteessa.

Aiheeni itsessdan lahti liikkeelle toimeksiantajani mielenkiinnosta materiaalia
kohtaan. Toimeksiantajani on erikoistunut keraamisiin tuotteisiin ja néin ollen
teen projektini samasta materiaalista. Halutessani olisin voinut yhdistaa tuot-
teeseen my6s muita materiaaleja. Olen aikaisemmin tehnyt muutaman ke-

raamisen tuotteen, mutta pd&osin alue on taysin vieras.

Materiaalivalinta muodostaa viitekehyksen perustan, jonka avulla saadaan
suunniteltua valmis tuote. Tuote tulee suunnitella materiaalin ehdoilla, tuo-
den materiaalin parhaat puolet esiin. Taman jalkeen tuotteesta tehdaan

luonnoksia ja sen jalkeen siirrytdan pajatyoskentelyyn. Viitekehyksen lahto-



kohtana on eri tekijoiden vaikutus tuotteeseen ja sen tuloksiin (Anttila 2005,
167). Opinnaytetyoni viitekehyksessa tuote itsessddn on keskeisessa ase-
massa, ja siihen vaikuttavat paatekijat ovat muotoilija toteuttajana, toimek-
siantajat ja asiakkaat sekd materiaali. Muotoilijan ja tuotteen vaikutus toi-
meksiantajaan ja asiakkaisiin luo tarkoitusta. Liséksi prosessista ja tuottees-
ta saa toimeksiantajalta ja asiakkailta palautetta. Muotoilija ja materiaali taas
synnyttavat tyoprosessin kautta tuotteen, kun taas tuotteen ja sen materiaali
synnyttavat erilaisia reaktioita niin toimeksiantajassa kuin asiakkaissakin.

TOIMEKSIANTAJA
&
ASIAKKAAT
Tarkoitus
& TUOTE Reaktio
Palaute

MUOTOILIJA  TyOprosessi  MATERIAALI

Kuva 3. Toiminnallinen viitekehys.

Projektissani tuotteen viitekehys nékyy tuotteen suunnittelussa ja toteutuk-
sessa seuraavalla tavalla. Pajalla tuotteen valmistus etenee muottiin tulevan
mallin valmistuksen kautta, muotin valmistukseen ja siita itse valuun. Lopulta
tuotteen pinnan kuviointiin ja polttoon. Opinnaytety6ni protomallit jaavat hy-

vin raa‘alle tasolle ajan puutteellisuuden vuoksi.
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3 Suunnittelutydn taustoitus

3.1 Keraamiset muodot, varit ja kuvioinnit

Saven historia kulkee ihmiskunnan kanssa rintarinnan ja siitd heijastuu kult-
tuurien muuttuvat tavat ja rituaalit. Varhaisella ajalla keramiikkaa on kaytetty
varastointiin, ruuan sailytykseen ja hautojen kulttiesineind. Naitd keraamisia
esineitad on valmistettu karkeasta materiaalista ja poltettu alhaisissa lampoti-
loissa, joten ne ovat olleet hauraita. Esineet hammastyttavat ja todistavat
kuitenkin esi-isiemme luovuutta teknisilla ja esteettisilla taidoilla. Keramiikan
tyostd kuitenkin kehittyi ja néin polttolampdétilojen nostolla keramiikan ika pi-
teni, lasitteet toivat véareja ja tekstuureja seka saven luontaisia ominaisuuksia
korostettiin. Myohemmin alettiin muotoa pitaéa tarkeimpana, jolloin ylimaarai-
sestd kuvioinnista luovuttiin ja savea elavditettiin tulen avulla. (Mattison
2003, 6.)

Saviastioiden taiteellinen arvo menetettiin kun teollisen vallankumouksen ai-
kaan savituotteita alettiin tuottaa sarjatuotantona. Arts and Crafts -liike kui-
tenkin sai taidekasityon jalleen pintaansa. (Ros i Frigola 2008, 10.) Nykyaan
materiaaleja ja valineitéd on helppo saada, mika ei aseta rajoja tyoskentelylle
ja ideatkin siirtyvat kulttuurista toiseen maantieteellisten rajojen estamatta
(Mattison 2003, 7).

Keraamisia tuotteita ja muotoja on nykydan erittdin paljon, puhumattakaan
varisavyista ja kuvioinneista. Halusin selvittaa, mita kaikkea on jo keksitty ja
mihin suuntaan itse lahtisin suunnitelmani kanssa etenemaan. Miten erottui-
sin joukosta? Paadyin kuitenkin ajatukseen, ettd materiaalin tekniikka olisi
minun suuntani opinnaytetyolle, ei niinkaan itse tuote tai sen muoto. Toki

muodon tulee palvella tekniikkaa.

Keraamisissa tuotteissa on kaytetty lahes kaikkia perusmuotoja, niin kaare-
via kuin kulmikkaitakin. Kasin tyostaessa kulmiin taytyy kuitenkin lahes aina
tehda pienia pyoristyksia, mika luo esteettisesti parempaa jalkea. Teollisuu-
dessa asia on toki eri, silla koneilla tydstd on paljon helpompaa. Esimerkiksi

teollisuudessa tuotetuissa keraamisissa veitsissa on hyvinkin teravia reuno-
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ja. Pyoreat muodot ovat keramiikkatuotteissa kuitenkin ehka ensimmaisena
mieleen tulevat muodot. N&itd ovatkin ruukut, koriste-esineet, astiat, maus-
tesirottimet, kaiuttimet, lavuaarit, valaisimet ja niin edelleen (kuva 4). Toki

my0Os kulmikkaita esineité 10ytyy néaistéd samoista kategorioista.

Kun puhutaan keramiikasta, on ruskea vari keraamisen tuotteen ensimmai-
nen varimielikuva, vaikkakin nykyaan valkoinen on lasitteena tai keraamise-
na tuotteena myos hyvin tavanomainen. Keramiikan varikirjo on nykyaan kui-
tenkin valtava: on monivarisia ja kirjavia tuotteita, jotka ovat usein kasintehty-
j& vaaseja tai taideteoksia. Toisaalta on hyvinkin yksivaristd keramiikkaa,
mutta kirkkaita sévyja kuten astioissa tai koriste esineissa. Suomalaisten
makuun usein ovat taas erityisesti luonnolliset yksivariset savyt, kuten val-
koinen, ruskea, musta ja harmaa. Naita savyja |6ytyy muun muassa valaisi-
mista, astioista, kylpyhuonekalusteista ja seindlaatoista (kuvat 5-6). Erityi-
sesti seinalaatoista on nykyddn huomattavissa myos erilaisten tekstuurien
kirjo, mitd keramiikkateollisuudessa kaytetaan paljon. On kohokuviointia,
kolmiulotteisuutta, kivimaisen karheaa ja sileda pintaa, maalattua kuviota ja
paljon muuta. Vain mielikuvitus tuntuu olevan rajana. Keramiikalla on valta-
vasti ominaisuuksia ja se taipuukin moneen sen valtavien mahdollisuuksien

takia.

Kuva 4. Keraamisia tuotteita.
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Kuva 5. Erilaisia keraamisia laattoja.
Kuva 6. Keraaminen lavuaari.
3.2 Materiaali ja tekniikka tuoteprosessissa

Tuoteidea oli erittéin vaikea l0ytaa, silla materiaalina keramiikka oli minulle
suhteellisen uusi. En tiennyt, mihin keramiikka taipuu ja mita kaikkea siita voi
valmistaa ja kuinka tyolasta se olisi. Vaikka olin savea hieman kasitellytkin,
on siitékin jo aikaa ja nain ollen moni asia oli unohtunut. Jotta ideat alkoivat
syntya ja materiaali hahmottua oli minun aloitettava alan kirjallisuuden tutki-
misesta. Koitin hahmottaa, millaisia keraamisia materiaaleja on olemassa,

mika niistd minua eniten kiinnostaisi ja mité keramiikasta on jo tehty.

Ihan ensin aloin miettimaan itse tuotetta, jonka haluaisin valmistaa. Tarkoi-
tuksena olisi keksia jotain mitd keramiikasta ei ole viela keksitty. Mieleeni ei
tullut kuin rannekellot, k&dnnykankuoret ja kasilaukut, mutta miten kestavia
nama sitten olisivat? Pian huomasin, etta kaikki mita keramiikasta on jarkeva
valmistaa kasin, on jo keksitty. Teollisuudessa olisikin enemman mahdolli-
suuksia, silla onhan keraamiset veitset ja pannutkin jo tuotettu (kuva 7). Te-
ollisesti valmistetuista keraamisista tuotteista ei valttamatta edes huomaa,
ettd ne ovat keramiikkaa tai ainakaan sita, kasintehtya keramiikkaa, joka tu-

lee olemaan minun ty6ni lahtékohtana.



13

Kuva 7. Keraaminen pannu ja vuoka.

Koska uuden keksiminen oli hyvin vaikeaa aloin etsia keraamisista teknii-
koista sitd mielenkiintoisinta ja siita miettimaan itse tuotetta. Loysinkin Peter
Lanen (2003, 64) teoksesta erittdin mielenkiintoisen kuvan Sasha Wardellin
tekemista vaaseista (kuva 8), jonka tekniikkaa halusin ehdottomasti kokeilla.
Tekniikassa on kyse kerrosvalusta, jossa kaksi eri varikerrosta on valutettu
vuorokerroksina ja mista pinnalla olevaan kerrokseen on pistelty kuviointia.
Kuvioinnin alta pilkottaa kauniisti alemman kerroksen varipinta. Valumateri-
aalina vaaseissa on lapikuultava luuposliini, joka on valutettu hyvin ohuesti.
(Mattison 2003, 28.)

Kuva 8. Sasha Wardellin luuposliinimaljat.
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Luuposliini oli erittdin lupaava materiaalina, silla se on tunnettu valkoisuu-
destaan, jolloin myds muut varisavyt nakyvat siind kirkkaina, lapikuultavuu-
destaan ja hyvin suuresta lujuudesta poltettuna, nain ollen tuote kuin tuote
tulisi olemaan suhteellisen kestavda, myods ohuena valuna. Luuposliini on
myo6s hyvin yleisesti kaytetty juuri valusavena. Tyostovaiheessa luuposliini
tosin on hyvin haurasta, mutta muutoin se vaikutti juuri oikealta valinnalta.
(Mattison 2003, 33.)

Tuoteidean I6ytyminen

Paatin painottaa opinnaytetydssa tekniikan tutkimista, itse tuotteen sijaan,
mutta tuotteen teko oli kuitenkin opinnaytety6ssani osa materiaalitutkimusta.
Tuotteen tuli siis muodollisesti olla mahdollisimman yksinkertainen, jotta itse

materiaali padsi edukseen ja tuote pysyi mahdollisimman selkeana.

Kuva 9. Muotoa etsimassa.

Ideointini jatkuikin etsiméalla tietoa ja kuvia jo olemassa olevista keraamisista
tuotteista, niin kirjallisuudesta, omista tavaroista kuin netistékin (kuva 9). Eh-
dottomasti mielenkiintoisimman idean sain kun aloin miettia tekevani kaiutti-
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met (kuva 11). Kaiuttimien tydstamisessa kasityona toi kuitenkin niin paljon
haasteita, joita en aikataulullisesti, taloudellisesti ja ammattitaidollisesti olisi
pystynyt toteuttamaan ja niinp& paatin luopua ideasta. Seuraavana mieleeni
tuli niinkin tavallinen idea kuin maustesirottimet (kuva 11). Nama kuitenkin
tuntuivat liilan tavanomaiselta ja helpolta. My6s valaisimen suunnittelu ja as-
tiasto olivat mieleeni. Yhteistuumin toimeksiantajani kanssa paadyimme Kkui-

tenkin valaisimeen, silla siina tekniikka tulisi uudella ja upealla tavalla esiin.

Luonnostellessani koitin miettid, miten saisin kerrosvalun ja pistotekniikan
nayttamaan tyylikkaalta valaisimessa, ilman etta tuotteeseen tulee liikaa yk-
sityiskohtia. Muodot, joita olin etsinyt enemmankin kaiuttimiin, mutta joita
mietin my6s valaisimiin sisalsivat keramiikan lisdksi myds muita materiaale-
ja, joten niissa olisi ollut elementteja jo aivan lilkaa. Ideoita syntyi myds poy-
tavalaisimista, joissa valaisimen jalka olisi keramiikkaa ja varjostin kangasta.
Naita valaisimia l0ysin paljon elokuvista ja netista, joten ne tuntuivat liian ta-
vanomaisilta. Viimein aloin luonnostella monia muotoja, pelkista keraamisis-
ta poytavalaisimista, joista jotkut toimisivat myds kattovalaisimina. Oli pyorei-
ta ja neliskulmaisia muotoja, toisissa enemman ja toisissa vahemman eroja
(kuva 12). Yksinkertaisista kaiutin- ja poytavalaisinmuodoista sain inspiraa-
tioni Unmonday -kaiuttimesta, josta itse olen haaveilut jo pidemmén aikaan
(kuva 10). Yhteistuumin Jokiniemen kanssa kuitenkin paadyimme pyoreah-
koon kartiomaiseen muotoon (kuva 11), jota han erityisesti piti mielekkaana

muotona sek& yhteensopivana valaisimeen ja tekniikkaan.

L PR ST X

Kuva 10. Unmonday -kaiutin.




16

Kuva 11. Luonnoksia kaiuttimista (ylarivin luonnokset) ja maustesirottimista (alarivin luon-

nokset). Vasemmassa alareunassa luonnoksia myos valaisimista.
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Kuva 12. Luonnoksia valaisimista; alhaalla oikealla toteutetun valaisimen luonnos.

Rajattuamme toimeksiantajani Jokiniemen kanssa aiheemme valaisimeen ol
posliini ehdottomasti mielenkiintoisin materiaali sen lapikuultavuuden vuoksi.

Vaikka suunnittelemassamme valaisinmuodossa on valopaasyaukko, on
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hienoa, etta itse materiaali paastaa viela valoa lavitseen. Posliini ei suinkaan
ole uusi materiaali valaisinteollisuudessa, saati keramiikka itsessaan. Lapi-
kuultavasta posliinista on tuotettu niin riippu-, katto-, poyta- kuin lattiava-
laisimiakin. Joskus valaisimissa on vain osia keramiikasta tai posliinista, ku-

ten lattiavalaisimen pienet polttimokuvut tai poytavalaisimen jalat.

Vaikka valaisimemme ei muotokieleltddn olekaan kovin innovoiva, se on
tekniikaltaan kokeileva olemassa oleviin valaisimiin verrattuna. Kaksivarisia
valaisimia, joissa sisa- ja ulkopinta ovat eri varisia, toki l6ytyy. Myds meidan
valaisimessamme on yhdistetty kahta eri sévya: sisdosa vihrea, ulkopuoli
valkoinen. Markkinoilla olevien valaisimien kerrosten eri varisavyt on toden-
nakaoisesti tuotettu lasitteen tai maalauksen avulla, me kuitenkin teemme sen
kerrosvalutekniikalla, josta kerron luvussa: valumateriaalit ja tekniikat (ks. s.
24-26). Projektissa halusimme kuitenkin tuoda valaisimeen viela hieman li-
saa erilaisuutta. Materiaalin, kerrosvalun ja muodon liséksi lisasimme tuot-

teeseen ulkopinnan kuvioinnin niin, etta sisdpinnan vari nakyy sen alta.

Ei ole kuitenkaan taysin uutta kayttaa kyseista tekniikkaa valaisimessa. Tek-
niikan kehittelija Sasha Wardell nimittéain on tehnyt myds valaisimia samalla
tekniikalla. Wardellin valaisimia on nahtavilla hanen omilta nettisivuiltaan
(Hoile W.). Wardellia lukuun ottamatta en viela saman tekniikan valaisimiin
ole tormannyt. Maailmaan on kuitenkin jo keksitty ja tehty niin paljon asioita,

ettd on hyvin mahdollista sellaisiin viela tormata.

Posliinivaluprojektin toteutus

Muotin valmistus

Aluksi tarvitsisin kipsimuotin valaisimen valua varten. Kipsimuotti tuli raken-
taa itse, silla valmista muotoa suunnittelemalleni tuotteelle ei ollut. Kipsi-
muotin sai rakennettua vain kayttamalla valmista muottia sen tekemiseen tai
rakentamalla mallin itse. Paadyin rakentamaan muottiin tulevan mallin kasin,
koska oli vaikea loytaa edes muodon tekoa helpottavia esineitd, silla jos nii-
den muoto oli sopiva ei koko riittanyt. Pajalta 10ysin kuitenkin "kipsitbtterén”,
jonka ymparille aloin muotoa rakentaa (kuva 13).
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Kuva 14. Mallin rakentamista.

Kuva 15. Valmis malli.

Kasinrakentaminen on vanhin saviesineiden valmistustapa, johon kuuluvat
esimerkiksi nipistely-, makkara- ja levytekniikat (Mattison 2003, 43). Jalkeen
pain kun ajattelen olisi makkaratekniikka ollut ty6honi varmasti sopivin ja
helpoin vaihtoehto. Makkaratekniikassa esine rakennetaan savimakkaroista
tai renkaista. Naitéd voi valmistaa useamman Kkerralla tai sitd mukaan kun
esinettd tyostaa. (Mattison 2003, 46.) Itse l&ahdin muottia rakentamaan kui-
tenkin levytekniikkaa kokeilemalla. Totteron, jonka olin pajalta 16ytanyt, ym-
parille tein savesta ensin tukirakenteita (kuva 14). Taman jalkeen aloin tehda
levymaisia paloja, joita sitten aloin asetella tukirakenteiden ymparille. Tek-

niikka ei tahan tarkoitukseen kuitenkaan soveltunut, silla levyt vajosivat tuki-
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ranteiden koloihin ja pian olikin koko esine savenpeitossa, mutta ainakin
muoto oli kohdillaan (kuva 15). Makkaratekniikalla savea olisi kulunut tyéhon
vahemman eika painoa olisi kertynyt niin paljon. Muotin ympérille rakensim-

me levyista laatikon, jonka sisdaéan valmis kipsi sitten kaadettiin.

Kun muoto ja laatikko olivat valmiit, oli aika tehda kipsiseos ja siitd kipsi-
muotti. Muottien avulla savitavarasta on mahdollista valmistaa taysin identi-
teettisid kappaleita hyvin nopeasti. Prosessi on kuitenkin hyvin monivaihei-
nen. Kipsi on yleisin muotin teko aine, silla se toistaa kappaleiden hienoim-
matkin yksityiskohdat. Kipsin ty6std on usein myds monimutkaista ja hidasta,
riippuu miten monimutkaisen tuotteen haluaa silla toistaa. (Ros i Frigola
2008, 56.)

Aloitimme Kkipsimuotin tydstén varaamalla vahan kadenlampoéista lampi-
mampaa vettad suunnilleen muottiin tarvittavan méaaran ja kipsijauhetta siihen
suhteella yhden suhde kolmeen. Ampérissa olevaan veteen lisasimme ripot-
telemalla kipsijauhetta, jonka annoimme hetken imeytya veden joukkoon en-
nen rauhallista sekoittamista. Kipsi alkoi reagoida odotettua nopeammin ja
meille tulikin kiire tayttdd muotti. Kuten Mattison (2003,97) toteaa, on kovet-
tumiseen vaikuttavia tekijoita niin kipsin laatu, maara kuin veden lampdtila.
Saimme kaadettua muottiin kuitenkin tarvittavan maaran kipsia ja se alkoikin
heti kovettua ja kuumeta (kuva 16). Annoimme muotin kuivua seuraavaan
paivaan ennen kuin irrotimme muodon antavan esineen sen sisastd. Muotin
kuivumiseen meni odotettua paljon kauemmin. Normaalisti kuivuminen ta-
pahtuu noin vuorokaudessa, mutta meidan muottimme kesti kuivua noin
puolitoista viikkoa. Uskoaksemme vetta oli ollut likaa suhteessa kipsijauhee-
seen. Kun kipsimuotti (kuva 17) oli vihdoin kuiva, piti siitd hioa joitakin epéta-
saisuuksia, jotta virheet eivat valuesineen pinnalla toistuisi liian vahvasti ja

esine tulisi muotista sujuvasti ulos.
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4.2

Kuva 16. Kipsi valutettu kehikkoon.

Kuva 17. Kipsimuotti valmiina.

Rakennetun mallin ja muotin teon ongelmia

Ongelmia syntyi opinnaytetydprosessissa valtavasti, niin ennen mallintekoa
kuin sen aikanakin. Erityisesti mallinteon aikana, mika oli mielestéani muka-
vaa siind mielessa, ettd olen oppinut niiden kautta valtavasti. Keramiikka,
etenkin kerrosvalu ja pistotekniikka olivat meille molemmille, minulle ja Joki-
niemelle, niin uusi aihe alue, ettd ongelmilta oli vaikea valttyd. Ensimmaiset

ongelmat ilmenivat jo muottiin tulevan mallinteossa.

Aikataulu oli koko keramiikkatuoteprosessissa se suurin ongelma, minka
pohjalta jouduin valilla menemaan sielta mista aita oli matalin. Keramiikan
tyostossa tarkka aikatauluttaminen ja odottaminen ovat nimittain hyvin tarkei-
ta ottaa huomioon. Saven ehdoilla oli mentava, mutta myds toimeksiantajan
ja oman aikatauluni mukaan. Suunnitelmani malli olisi ollut helppo toteuttaa
jo valmiina olevista tuotteista, mikali nama olisivat 16ytyneet oikean kokoisi-
na. Kun lahelle osuva muoto 16ytyi, oli se valaisimeen aivan liian pieni tai
suuri. Jokiniemi kertoi myds, ettd CNC-koneen kayttdé mallin teossa on erit-
tain hyva vaihtoehto. Toki tdssd ongelmina olivat ajan liséksi hinta ja piirto-
ohjelmat. Minulla ei ole piirto-ohjelmia, jolla olisin muodon mallintanut ja li-
saksi tunnin vuokrat jo pelk&staan CNC-koneen kaytolle pyorivat 80 eurossa.
Mieleemme juolahti my6s dreijaus, joka olisi ollut erittéain ihanteellinen, mutta
siihen tarvittava taito uupui. Paadyin késinrakentamiseen.
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Kuten jo aikaisemmin luvussa: muotin valmistus (ks. s. 18-20) kerroin, etta
jos levytekniikan sijasta olisin valinnut makkaratekniikan olisin luultavasti
paassyt helpommalla ja muodosta olisi tullut siistimpi ja symmetrisempi. Li-
saksi entista parempi taustatutkimus olisi helpottanut, silla vasta nyt 16ysin
teoksen Sasha Wardelilliita (2007, 31-34), joka on kerrosvalun yhdistettyna
pistotekniikkaan kehitellytkin ja jossa han kertoo esimerkiksi materiaaleista,
jotka sopivat mallin rakennusmateriaaleiksi. N&ita materiaaleja ovat savi tai
muovailuvaha, puu, pleksilasi, styroksi seka kipsi. Wardell painottaa valin-
nassa sitd miltd haluaa valmiin ulkomuodon ja laadun nayttavan. Paras vaih-

toehto on jopa yhdistda kovia ja pehmeitd materiaaleja.

Sain muodon kuitenkin tehtyd, vaikkakin symmetrisyys ei muodossa taysin
kohdillaan ollutkaan. Lisdksi pinnassa oli pienia epamuodostumia, vaikka
muotoilulastan kayttod tasoittimena saikin pinnasta jo todella silean ja muhku-
rattoman. Mallin oli néistd seikoista huolimatta kelvattava, silla ylimaaraista

aikaa ei ollut.

Muotin teossakaan ei ongelmilta valtytty, olin kuitenkin valinnut helpon muo-
don, jonka sai tehtya vain yhdesta muotista, eika nain ollen muottiin tarvinnut
tehda monta osaa. Toki jos muottiin olisi tehnyt ylimaaraisen osan tuotteen
suulle olisi reunasta varmasti saanut suoran ja tasaisen. llman varaosaa
reunoista tuli heikot, sisalle pain kapenevat. Varaosalla tehtyna heikot sei-
namat tulevat poisleikattavaan osaan ja nain valmiista reunoista tulee tasa-

paksut ja siistit (kuva 18).
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Kuva 18. Wardell 2007, 54-55. Valuun siistimmat reunat ylimaaraisella muotilla.

Muotinteossa suurin ongelma ilmeni kuivumisessa. Kipsin valmistusvaihees-
sa kipsi alkoi reagoida lilankin nopeasti ja kovettua ennen kuin ehdimme sita
kaikkea edes muottiin kaataa. Saimme kuitenkin tarvittavan maaran kipsia
muottiin. Olimme myds kayttdneet muotissa liikaa vetta silla kuivuminen kesti
kauemmin kuin oli normaalia. Olihan isosta mé&arasta kipsia kyse, mutta silti
kuivumisaika oli todella pitkd, eikd muotti saa olla kostea valua tehdessa.

Ajallaan muotti kuitenkin kuivui ja ongelmasta oli selvitty.

Kipsi kopioi todella helposti kaikki pienimmatkin yksityiskohdat, joten nyt
muotiin oli kopioitunut pienimmatkin mallissa olleet muhkurat ja vaaraan

suuntaan taittuvat kulmat, joten muottia oli hiottava. Hiominen taas saattaa
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vaikuttaa kipsin jannitteisiin ja ndin kayttaytymiseen valusaven kanssa. Hio-
minen muodosti kipsiin myds uusia pintamuutoksia: pienid syventymia ja
naarmuja. Tama tietaisi pidempéa tyostéa valmiin valun kanssa, silla kos-
teella sienella tulisi epAmuodostumat saada pinnasta pois. Hionta myos vai-
kutti muodon saanndéllisyyteen, eika tuotteesta tullut kauniin symmetrinen.
Toki symmetrisyys oli vaikea saada jo mallin rakennusvaiheessa, koska ky-

seessa oli kdsinrakentaminen minulle hankaluuksia tuottavalla tekniikalla.

4.3 Valumateriaalit ja tekniikat

Valaisinta ja tekniikkaa mielessa pitden posliini oli vaihtoehdoista lupaavin,
juurikin sen polton jalkeisen valkoisuuden, lasimaisuuden, lapikuultavuuden
ja kovuuden takia. Toki lapikuultavuus riippuu siitd, miten ohuet seinamat
ovat. Posliini saven tydstovaiheen haurauden lisaksi haittapuolia ovat sen
epapuhtaudet, jotka pieninakin maarind voivat muuttaa sen varin taysin. Tas-
ta syystd ympariston tulisi tydstévaiheessa olla hyvin puhdas, silla muista
savilajeista peraisin olevat epapuhtaudet voivat pilata tyon. (Ros i Frigola
2008, 26.)

Posliinimassoja on saatavilla plastisessa ja jauhemaisissa muodoissa, joista
valitsin jalkimmaisen, silla myds variaine, jota ostin oli jauhemaista. Vareista
tulee myo6s kirkkaimpia juuri valkoisissa savimassoissa ja korkeimmissa
lampdotiloissa ne kirkastuvat. (Ros i Frigola 2008, 25, 32.) Jauhemainen savi
on myos helpompikayttdisempi kuin plastinen savi (Mattison 2003, 28). En-
simmainen vaihe materiaalin valmistuksessa olikin sekoittaa jauhemainen
posliini variaineen kanssa. Toiseen ampariin teimme viiden kilon valkoisen
posliini jauheen, eli ilman vérijauhetta ja toiseen teimme vihredasavyisen, jota
oli myos viisi kiloa, mutta johon lisattiin vihre&a, noin 20 gramman, jauhe (ku-
va 19).
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Kuva 19. Vihrean varin sekoitus.

Seuraavaksi oli jauheesta saatava valusavea. Valusavi on nestemaisessa
muodossa olevaa savimassaa, jonka voi kaataa muotteihin ja n&in ollen
mahdollistaa samojen muotojen tuottamisen useampaan kertaan. Valusavi
sisaltaakin noin 40-45 % vetta. (Mattison 2003, 28). Ohjeessa (lite 1), jonka
sain Varnia -liikkeesta, josta posliinijauheenkin ostin, neuvottiinkin sekoitta-
maan viiden kilon jauheeseen noin 2,5 kiloa vetta. Valusaveen tarvittiin myos
Deflokkulantit: Dolaflux F, jota tuli viiden kilon jauhetta kohden 10 grammaa
ja Dolapix PC 67:aa 2,5 grammaa. Deflokkulantit ovat kemiallisia aineita, jot-
ka takaavat juoksevan lietteen ja jotka estavat lietteen saostumista ja tarttu-
mista muottiin. Savimassa ei saisi kutistua liikaa ja deflokkulantit parantavat-
kin valumassan juoksevuutta ja nain ollen kutistumisen pitdisi jaada pie-
nemmaksi. (Mattison 2003, 28.)

Kivitavaravalusaven sekoitusohjetta (lite 1) noudattaen mittasimme ampa-
reihin ensin kuumat vedet. Taméan jalkeen sekoitimme ensin deflokkulantit
pieneen maardan kuumaa vettd ja lisasimme ne sitten muun veden jouk-

koon. Savijauheet sekoitettiin veteen niin, ettd toinen meista lisasi jauhetta
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samalla kun toinen sekoitti lietetta sdhkodporalla. Ilmakuplien paasya mas-
saan oli varottava, mutta niita tuli kuitenkin sen verran, etta talta vaiheelta
tuskin valtyttiin. Valumassojen tuli seisoa vahintaan yon vyli, joten suljimme

amparit kansilla ja annoimme muhia seuraavaan paivaan.

Seuraavana paivana, ennen valua valusavimassa oli viela sekoitettava ja
paakkujen valttamiseksi siiviloitava. Tamén jalkeen massa kaadettiin muot-
tiin tasaisena nauhana ilman katkoja, silla valun katkeaminen nékyy valutuot-
teen pinnassa heti pienena rajana. Raja on toki maralla helppo kadottaa,
mutta aina parempi kun kaato onnistuu kerralla. Kuten Mattison (2003, 106)
kertoo, pohjautuu valumenetelman kipsin kykyyn imea vettd nestemaisesta
valusavesta. Tasta johtuen muotin sisgpintaan alkaa muodostua kerros kiin-
teytyvaa savea ja kun kerros on saavuttanut vaadittavan paksuuden kaade-
taan ylimaarainen valuaines pois. Muotissa oleva savi jad muottiin jaykisty-

maan, jolloin se myos alkaa irrota muotistaan kutistumisen ansiosta.

Meidan tekniikkamme vaati kuitenkin kaksi valusavikerrosta. Kun ensimmai-
nen kerros saavutti haluamamme paksuuden, kaadoimme ylimaaraisen pos-
linimassan pois ja valutimme pienen hetken muottia ylosalaisin. Lahes sa-
man tien, toisen varikerroksen paalle, kaadoimme toisen varimassan muot-
tiin ja odotimme sen saavuttavan myds sopivan paksuuden ennen ylimaarai-
sen massan poiskaatoa. Jatimme muotin kuivumaan ylésalaisin hetkeksi, jot-

ta myos ylimaarainen savi viela valuisi pois ja valu saisi nahkakuivan pinnan.

Onnistuessaan tulisi tyd saada pois muotista viel& nahkakuivana, jolloin ku-
viointi onnistuisi parhaiten. Odottelua tarvitaan ja keramiikan voimin on tyon-
teossa mentava. Monien ongelmien jalkeen, joista kerron myéhemmin lu-
vussa: "posliinivalun ongelmia”, sain viillettyd mallin pintaan kuviointia, joka
paljastaa pohjimmaisen vihredn kerroksen altaan. Vareja on tassé vaiheessa
vield vaikea erottaa toisistaan, joten vasta poltettuna ty® sai oikean ulkona-

koénsa ja -muotonsa.
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4.4 Posliinivalun ongelmia

Jo itse valuposliini voi epdonnistua herkasti, meilla se kuitenkin silmamaarai-
sesti onnistui hyvin ja saimme siitd valujakin tehtyd. Meidan kayttamassa
kerrosvalu- ja pistotekniikassa aikataulu toi suurimmat haasteet. Seinamien
paksuus maaraytyi minuuteista, mitd ohuempi sitd lapikuultavampi mutta
myo6s hauraampi tydstaa. Kerrokset onnistuivat jo ensimmaisessa valussa
hyvin, silla ne yhdistyivat toisiinsa eivatkd irronneet. Sisdpinnan epatasai-
suus ja halkeilu olivat suurempi murhe.

Laitoimme ensimmaiseen valuun erotinainetta muotin ja ensimmaisen valu-
kerroksen valiin, mik& oli virhe. Tama sai valusaven reagoimaan Kkipsin
kanssa vaarin, eikéd kipsi paassyt imemaan vetta valusta tarpeeksi. Tama
johti siihen, etta valupinnasta tuli hyvin epatasaisen muhkurainen (kuva 20).
Tyo6 alkoi myds halkeilla, eika sitd voinut tyostaa, silla se paasi kuivumaan ja
kutistumaan aivan lilan nopeasti. Posliinin tyostdaika on hyvin tarkka, sen lii-
allisen kuivumisen ja pehmeyden valinen aika on lyhyt. Posliinin lujuus on
my06s hyvin pieni ennen polttoa, joten sitd on kasiteltdva varoen. Ne saatta-
vat haljeta ja menettdd muotonsa hyvin helposti. (Mattison 2003, 24.) Halkei-
lun lisdksi meidan mallimme alkoi myds luhistua eli menettaa muotoaan (ku-
va 21). Seinamat olivat liian ohuet ja kutistuminen tapahtui hauraalle poslii-

nille aivan liilan nopeasti.

Kuva 20. Erotinaineen tuottama reaktio valun sisapintaan.

Kuva 21. Epaonnistuneen valun luhistuminen ja halkeilu.

Kuva 22. Ep&aonnistunut valu.
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Myds kuvion leikkaaminen pintaan tarvitsee tarkan ajoituksen. Liian aikaisin
leikkaamisen aloittaminen saattaa aiheuttaa irti |ahtevien palojen kiinnittymi-
sen muuhun, liian markaan, pintaan. Liian myoh&an leikkaamisen aloittami-
nen taas aiheuttaa pienia halkeamia. Myds teravia veitsia suositellaan siistin
jaljen saamiseksi, tylpat esineet aiheuttavat epatasaisia reunoja. (Wardell
2007, 88.) Teravat veitset myods uppoavat sulavammin pinnan lapi, kun taas
tylpempaa esinetta joutuu painamaan niin paljon, etta pinta taipuu voimasta
tai jopa luhistuu kokonaan. Valutuotteen tulee olla siis sopivasti nahkakuiva,

jotta suikaleet leikkautuvat ja lahtevat pinnasta helposti ja siististi.

Ensimmainen mallimme kuivui tyystin, emmek& kuviointia paasseet kokeile-
maan. Ty0 oli niin hauras, ettd se halkeili ja lopulta hajosi kokonaan. Toiseen
protomalliin paasin kokeilemaan jo viiltelytekniikkaa, vaikkakin pinta oli jo
turhan kuiva ja kuviot eivat pinnasta irronneet kovinkaan siististi ja reunoihin

tuli epatasaisuuksia. Ajoitus on tassa tyOvaiheessa erittain tarkea.

4.5 Protomallit

Ensimmaisessa valussa teimme monta virhettd, joista kerroin tarkemmin
edellisessa luvussa: posliinivalun ongelmia (ks. s. 27-28). Valaisimen sisa-
pinnasta tuli erittdin muhkurainen ja kuivuminen hidastui, silla olimme laitta-
neet muotin ja valun valiin erotinainetta, joka ei tahan tarkoitukseen kuulu-
nut. Tyo oli jatettava kuivumaan yon yli, jotta seuraavana paivana saisimme
erotinaineen putsattua muotin pinnasta toista valua varten. Valaisimen valu-
pinta oli paassyt kuivumaan yon aikana liikaa, joten emme paasseet viela
kyseiseen versioon kokeilemaan kuviointia. Ty0 alkoi myds halkeilla. Kuivu-
minen ja kutistuminen oli ollut ohuelle posliinipinnalle jo liian nopeaa. En-
simmainen protomalli (kuvat 20-22) jai siis hyvin vahvasti pelkan kerrosvalun

epaonnistuneeksi protoksi.

Toinen protomalli (kuva 23), joka jain taman opinnéaytetydn viimeiseksi ajan
loppumisen takia, onnistui jo huomattavasti paremmin. Erotinaineen putsaus
oli auttanut ja nain ollen toisen valun sisapinnasta tuli erittain siisti. Hyvin
pienia epatasaisuuksia siina oli, mutta se oli jo huomattavasti paljon parem-

pi. Kuivuminen veikin pidemman aikaa kuin oletimme. Tuote ei saisi kuivah-
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taa liikaa, mutta sen verran, ettd sen saisi muotista pois. Odotimme kuivu-
mista kuitenkin noin nelja tuntia, kunnes oli pakko luovuttaa ja kuviointi sai
taas jadda. Onneksemme peitimme muotin valuineen muovilla, jolloin seu-
raavana paivana kun tulimme taas kaymaan, oli tyo viela sen verran kostea,
etta pystyin tekemaan kuviointikokeilua vield sen pintaan. Mikali tyo olisi ollut
hieman kosteampi, olisi kuvioinnin viistettavat palaset lahteneet siistimmin,
mutta ainakin ndimme hieman miten materiaali kayttaytyy tassakin tydvai-

heessa.

Kuva 23. Toinen protomalli polttamattomana, jonka takia varit eivét viela erotu.
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Tekniikassa, jota tydssani kaytin on sen verran vaativa, etta aikataulullisesti
kehittelyaikaa olisi tarvinnut viela paljon enemmaéan. Paksuuksien opettelu,
kuivumisen tarkat ajat ja parhaimmat tekniikat on viela ratkaisematta. Paljon
kuitenkin tuli opittua ja sentdan melko hyvan version onnistuin jo tekemaan-
kin. Jo alusta asti mallin virheet ovat joka vaiheessa kertautuneet, joten jos
erittdin hyvaa tyonjalked haluaisin, olisi koko projekti aloitettava alusta. N&in

ollen projektini ja& opinnaytetydni osalta tahan.
Jatkokehitys

Jatkokehitysmahdollisuuksia on paljon. Materiaaleja ja tekniikoita voi muut-
taa, mutta mikali ne pidetaan samana, voi itse tuotteen muotoa miettid uu-

delleen. Materiaaleissa on myds varivaihtoehtoja laaja skaala.

Parhaiten jatkokehitysta olisi tehtavisséa tekniikoiden hiomisessa. Jo alun al-
kaen muotintekoa varten olisi hyvéa l0ytaa parempi malli tai rakentaa se pa-
remmin kasin ja mahdollisesti dreijausta apuna kayttaen. Muotti pitaisi saada
rakennettua niin hyvin jo ensimmaisella kerralla, ettei sitd joudu hiomaan.
Hionta vaurioittaa muotinpintaa herkasti, mik& sitten heijastuu itse valuun.
Valusuhdanteet tarvitsivat myds paljon kehiteltdvaa kokeilujen avulla. Kokei-
luja saattaa tarvita todella paljon ennen kuin sopivat aineiden suhdanteet,
seindmien paksuudet, odotus- ja reagointiaikataulut seka posliinin tyostokei-
not helpottuvat. Valineet ovat myos erittain tarkeité posliinin tydston kannal-
ta.

Jatkokehitystd voisi myds ajatella k&asinrakentamisen sijaan teollisuuteen,
mikali tuote onnistuisi ja silla olisi markkinarakoa. Kyseinen kehitysidea olisi
viela tdssa vaiheessa hyvin kaukaa haettu, silla tuotekehitys on niin alussa
vasta. Kyseisesta projektia tuskin tulemme kovinkaan paljon pidemmalle
toimeksiantajani kanssa kuitenkaan tuomaan, joten uskoakseni se jd& vain

opinnaytetyon edistavaksi protomalliksi.
Pohdinta

Vaikka ongelmia kohdattiin paljon eika tuotetta lopulta saatu ajallaan tehtya

onnistuneesti loppuun, koen opinnaytetyoni olleen hyddyllinen minulle oppi-
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misen kannalta. Opinnaytetyoni antoi minun myds tutustua uuteen tekniik-
kaan ja sai minut pohtimaan, mikéli keramiikka olisikin materiaali, jota voisin
alkaa kayttad enemmankin suunnittelun lahtokohtana. Oppimisen lisaksi oli
hyva saada laaja, vaikkakin nopea kokeilu melko monesta keramiikan vai-
heesta. Paasin tyostamaan kasinrakentamista, mallin tekoa ja valusaven te-
koa ja tyostoa seka kuviointiakin. Jokaisessa vaiheessa oli ongelmia, haas-
teita ja mielenkiintoisia ominaisuuksia. Entistédkin useammat kokeilut auttai-

sivat ymmartamaan materiaalia ja sen kayttaytymista eri vaiheessa.

Opinnaytetyoprojektissa ongelmat ja vastoinkdymiset kasvattivat minua ih-
misena. Aikataulullisesti projektissa meni odotettua kauemmin, emmeka
saaneet lopullista, myytavaa tuotetta valmiiksi. Tekniikka oli vaikeampi kuin
luulimme ja néin ollen se toi enemman haasteita mitd osasimme odottaa. Ai-
kataulu on asia, joka pitaisi suunnitella ja toteuttaa huolellisemmin mikali
aloittaisin projektini uudelleen. Asiantuntijoilta olisi hyva pyytaa tekniikkaan

liittyvia ohjeita ja vihjeita, joita ei kirjoissa kerrota.

Opinnaytetydn suunnitteluvaiheessa huomasin myo6s kuinka haastavaa
suunnittelu usein on. Miten paljon tulee ottaa huomioon esimerkiksi jo aiem-
min tehtyd, materiaalit ja muodot. Helposti yksin tydstaessa jaa jumiin eika
enda osaa kehittéaa tuotettaan. On helpottavaa kuulla ulkopuolisen mielipide
ja nain syntyy kehitysideoita monipuolisemmin. Jo suunnitteluvaiheessa tuo-
tettavat kyselyt auttaisi suunnittelussa. Vaikkei opinndytetydstani minulle sen
suurempaa hyotya tule olemaan nakyvyyden kannalta sain ainakin itselleni
hieman lisdan ja paasin kiinnostavan projektin pariin. Opinnaytetyéni on mie-
lesténi onnistunut oppimisen kannalta, mutta tuote jai pahasti kesken, eika
se olisi kyseisella muotilla tehtyna viela minua miellyttdnytkdén. Vain alusta
aloittamalla olisin nyt saanut varmasti enemman sitd mita koitin tyéllani ha-

kea. Olen kuitenkin tyytyvainen, etta tyoni tuli nyt paatokseen.
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Technical data sheet
Raw matenal no. 001 Firing temperature: 1230-1300°C
Name: Soft Paste China Casting Body "Mont Blanc", snow-white
1000°C 1100°C 1200°C 1300°C Chemi lysis (calcned)
Firing shnnkage: 23% 62% 135% 136% SiO. 685 %
Total shnnkage 50% B88% 159% 160% AlL,O, 262%
Water absorption: 221% 152% 02% 00% TiOY 0.1%
Firing colour Snow-  snow-  snow- snow- Fe,0, 02%
white  white white white Ca0 03%
MgO 0.0%
Coefficient of thermal expansion at different Na,O 24%
v finng temperatures in 10-6 mV(m x K) K,0 23%
1000°C 1100°C 1200°C 1300°C LO.L ( 74%)
WAK o0 53 48 47 47
WAK ¢ so0c 56 52 5.1 5
WAK 600 6.6 59 55 54
Dry shnnkage: 28% Viscoity (acc to Lehman) (s) 35
' Thixotropy (acc. to Leh ) (s): 19
Modulus of rupture 1.3 N/'mm’ Body thickness after 15 min (mm). 7.0 after 45 min: 12
Demoulding time after 15 min (min): 45 90
Necd of water 51.7% Liter weight (g)° 1680

POWDER: 100 % Casting body powder have to be stirred in ca. 50 % water which contents ca. 0.2 % Dolaflux F
and 0 05 % Dolapix PC 67 (or 0.1 % LIQUI-FIX). After homogenizing a stonng time of 2-3 h is recommended In
this time the slurry could be stired slowly. Pollutions should be sieved.

,  LIQUID: The slurry must be stired before casting whithout stirring air bubbles in. If the viscosity becomes 100
hagh duning storing it could be decreased by adding some deflocculant
The body contents deflocculants.

L pOAFLUR F | DOLARIX PC b7
JAVHE lvgg\ | D0AP LA F Do

3

JUNE 25ky | 10y Y1
Tkg | ~05ty| 24 0057

GK 1oa (1300° C) vaalean kivitavaravalusaven sekoitusohje

Savijauhe S5kg 25 kg S0kg |

Valmistusvesi 2L 10L 20L
poun,ux - Deflokkulantti (n. 0,2% kuiva-aineesta) 10g 50 g 100g |

Valuaika, 4 mm seinimad 15 min

Irroitus muotista 30 min

e Sekoitetaan deflokkulantti pieneen maidraan kuumaa vetti.

e Lisitdan kuumaa vetti valmistusveden maaraan asti.

e Savijauhe lisdtdan sekoittaen lietetti tasaisesti koko ajan. Vilti ilmakuplien
sekoittamista massaan.

e Valusavilietteen annetaan seisoa vahintian yon yli.

e Valusaviliete sekoitetaan tasaiseksi ennen valamisen aloittamista.

e HUOM. Annetut sekoitussuhteet ovat ohjeellisia. Valulietteen
ominaisuuksiin vaikuttavat muun muassa veden kovuus, epidpuhtaudet ja
lampétila.

VARNIA OY
Myllypakantie 2
25410 SUOMUSJARV]
puh. 02-722 1202 fax. 02-722 1203







