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1 JOHDANTO

Muotoilun koulutusohjelman opinnaytetytkseni suunnittelin ja valmistin asiakastyéna
uniikin lasiveistoksen. Asiakas toivoi uniikkia, lasista norsuveistosta, joka valmistettiin
40-vuotishdapaivalahjaksi hanen vaimolleen. Tavoitteenani oli valmistaa asiakasta
miellyttava, veikean nakoéinen norsuveistos seka syventdd omia muotoilullisia taitoja-
ni. Valmistin veistoksen pate de verre -tekniikalla. Valitsin tekniikan haastaakseni
itseani kehittyméaén muotoilijana ja lasintekijana. Pidan tekniikasta ja tahdoin oppia

siita lisaa.

Norsuveistoksen suunnittelussa asiakas oli mukana alusta lahtien. Asiakkaan toivei-
den toteutuminen oli hanelle tarkeaa, silla veistokseen oli sidoksissa myos paljon
tunteellista merkitysta. Yhteisty0 asiakkaan kanssa sujui hyvin. Pidin hanet ajan ta-
salla asiakastapaamisien myotd, joissa kavimme lapi luonnoksiani ja myéhemmin
vahamallinetta ja itse lasista veistosta. Jokaisessa asiakastapaamisessa minulla oli
jotain esitettédvaa asiakkaalle, josta han sitten kertoi mielipiteensa tai valitsi mielui-
simman vaihtoehdon esimerkiksi luonnoksistani. Pidimme yhteyttd myos sahkodpostit-
se, jonka kautta pohdimme asiakkaan toiveita kirjallisessa muodossa.

Opinnaytetyoraportin tarkeimpéana tavoitteenani oli kuvata selkeésti tydprosessin ke-
hittyminen lahtékohdista aina valmiiseen veistokseen asti. Raportti koostuu ikaan
kuin kahdesta eri osasta. Ensin esittelen opinnaytetyénéani valmistamani norsuveis-

toksen tydprosessin ja raportin loppuosa koostuu ohjeistuksesta pate de verre -

tekniikkaan. Tekniikan ohjeistuksessa keskityin kuvaamaan valettavan pate de verre

veistoksen valmistusta kipsiseosmuotilla.

Tahdoin esitella valmistustekniikkaa laajemmin, jotta Savonia-ammattikorkeakoulun
opiskelijat voisivat hyddyntaa sitd omien lasitdidensa valmistuksessa. Raporttini myo-
ta erityisesti lasimuotoilun opiskelijat toivottavasti rohkaistuvat kokeilemaan tekniikan
kayttoa itse. Toisena tarke&na tavoitteenani oli laatia raportista niin selked, ett hen-
kilo, jolla ei ole lasi taustaa, ymmartad misté tekniikassa on kyse. Nain ollen sité voisi
hyodyntaa esimerkiksi erilaisilla lyhytkursseilla. Tahdoin erottaa tekniikan ohjeistuk-
sen omaksi luvukseen raportin muusta tekstistéa. Nain eri teknisten osa-alueiden tar-

kistaminen ja etsiminen olisi helpompaa.
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2 OPINNAYTETYON LARTOKORDAT JA

ASIAKKAAN ESITTELY

Lukuvuoden 2011-2012 alkaessa tapasin henkilon, joka halusi tilata minulta lasisen
veistoksen. Kysyin, haluaisiko han olla asiakkaani, jos valmistaisin veistoksen opin-
naytetydnani. Han suostui ja allekirjoitettuamme laatimamme sopimuksen (LITE 2),
hanesta tuli asiakkaani. Han on Kuopion seudulla asuva yksityinen henkild, jonka
kotiin veistos sijoitettiin.

Sopimusta allekirjoitettaessa vierailin asiakkaan kotona ja huomasin hanelld olevan
monenlaisia eri materiaaleista valmistettuja norsuveistoksia. Kysyin haneltd aiheesta
ja nopeasti selvisi, ettd norsu on hanelle tarkea elain. Ehdotin, josko han haluaisi
valmistettavan veistoksen esittdvan norsua ja han kertoikin toivoneensa sita. Pidan
itsekin norsuista, joten aihealue sopi myds minulle mieluisesti. Asiakkaalla oli nyt

mahdollisuus tilata vain hanta varten suunniteltu uniikki norsuveistos.

Mielestani nayttavimmat lasiveistokset valmistetaan pate de verre -tekniikalla. Se on
vaativa tekniikka, mutta tulokset ovat onnistuessaan hyvin nayttavia ja tyot uniikkeja.
Tasta syysta ehdotin sitd asiakkaalle. Naytin hanelle Internetista kuvia pate de verre -
tekniikalla valmistetuista lasiveistoksista ja kerroin omista kokemuksistani kyseisen
tekniikan parissa. Esittelin hanelle myds aiemmin talla tekniikalla valmistamani veis-
toksen, jotta h&n saisi konkreettisemman késityksen siité, minkalaisesta tekniikasta

on kyse ja milta veistos lopulta nayttaisi. Asiakas hyvaksyi sen valmistustekniikaksi.

Opinnaytetyoraportin tarkeimpana tavoitteenani oli kuvata selkeésti tydprosessin ke-
hittyminen lahtékohdista aina valmiiseen veistokseen asti. Raportti koostuu ikdan
kuin kahdesta eri osasta. Ensin esittelen opinnaytetyénéni valmistamani norsuveis-
toksen tydprosessin ja raportin loppuosa koostuu ohjeistuksesta pate de verre -
tekniikkaan. Tekniikan ohjeistuksessa keskityin kuvaamaan valettavan péate de verre -

veistoksen valmistusta kipsiseosmuotilla. Tekniikasta lisaa luvussa 3.

Asiakkaani on 64-vuotias, Antti Hakala, joka asuu Siilinjarven Toivalassa yhdessa
vaimonsa kanssa. Hakala on ammatiltaan lentokonemekaanikko ja tyoskentelee Kar-
jalan Lennostossa. Han on syntyperéltaan hamalainen, maaréatietoinen ja rehellinen
mies. Hanelle perhe on erittain tarked. Han harrastaa musiikkia, kirjallisuutta ja raken-

telee rc-lennokkeja, johon olennaisena osana kuuluu niiden lennattdminen. Hakala
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tilasi minulta lasisen, uniikin norsuveistoksen 40-vuotishaapaivalahjaksi vaimolleen.
Veistos sijoitettiin heidan kotiinsa. Yhteistytn alkaessa laadimme sopimuksen (LIITE
2), jossa selvitimme vastuun ja kustannusten jakautumisen. Tahan dokumenttiin olisi

helppo turvautua puolin ja toisin, mikali ilmenisi erimielisyyksia.

Hakala oli mukana veistoksen suunnittelussa alusta alkaen, jotta veistoksesta saatiin
hanen toiveitaan vastaava. Yhteisty0 asiakkaan kanssa sujui opinnaytety6prosessin
aikana hyvin. Jarjestimme useita asiakastapaamisia ja olimme liséksi yhteydessa
sahkopostitse. Hakalan vaimo oli myds mukana asiakastapaamisissa.
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2.1 Norsuveistoksen merkitys asiakkaalle ja itselle

Norsuveistoksen suunnittelu aina ensimmaisesta luonnoksesta valmiin veistoksen
viimeistelyyn tehtiin asiakkaan toiveet huomioiden. Omien toiveiden ilmentyminen
veistoksessa oli hanelle tarkeaa, silla veistokseen oli sidoksissa myos tunteellisia

merkityksia.

Hakaloille on vuosien varrella kertynyt useita erilaisia norsuveistoksia eri materiaa-
leista. Norsut ovat heidan mielestaan kunnioitettavia eldaimia, joita katsellessa mieli
rentoutuu. Hakalat ihailevat niiden yhteisollisyytta ja uskollisuutta toisiaan kohtaan.
Norsut ovat tehneet varsinkin Hakalan vaimoon vaikutuksen jo lapsena. Miksi juuri
norsu — on hanelle arvoitus. Se on tarkea hanelle; lempeé ja sosiaalinen elain, eraan-
lainen henkiolento. Taman vuoksi Hakalat halusivat veistoksesta norsun nékoisen.
Veistos tuli paitsi kaunistamaan heidan kotiaan, myos 40-vuotis ha&paivalahjaksi
Hakalan vaimolle. Veistokselle annettiin nimeksi "Huba”, joka tarkoittaa swabhilin kie-
lella rakkautta ja kiintymysta. Swahili on kieli, jota puhutaan useassa Ita-Afrikan

maassa.

Omasta mielestéani norsu on kunnioitettava ja kaunis elain. Pidan sit&, leijonan rinnal-
la, viidakon kuninkaana. Norsu on hallitseva, pysayttava ja kiehtova luontokappale.
Norsujen empaattisuus ja yhteiséllisyys on mielestani ihailtavaa. Ne huolehtivat toi-
sistaan ja surevat menetettyjd. Ne auttavat, suojelevat ja kunnioittavat toisiaan. Kan-
tavat vastuun niin poikasista kuin vanhuksista. Ovat uskollisia toisilleen. Siind on

mielestani muutama asia, joita me ihmiset voisimme omaksua norsuilta.

Olen kaynyt kaksi kertaa Afrikassa, mutten valitettavasti ole nahnyt aikuista norsua
luonnossa, mutta norsunpoikasia kyllakin. Se oli erittdin mielenkiintoinen ja hakellyt-
tava kokemus, kuinka niin suuri (jo pienenakin) ja kbmpeld “otus” on niin elavainen,
hauska ja luonnollinen. Norsunpoikaset saattoivat istua kuten me ihmiset (Kuva 1
sivu 11). Tama oli mielestani erikoista ja huvittavan nakdista, ja sita tahdoin ilmentééa

myds valmistamassani veistoksessa.
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Kuva 1. Afrikassa nakemani norsunpoikanen. Norsunpoikasten tapa istua hyvin ih-

mismaisissa asennoissa hdmmastytti minua.

Veistoksen valmistamisessa minulle oli tarkeda ennen kaikkea asiakkaan miellytta-
minen, mutta my®s omien muotoilullisten taitojen syventaminen. Péte de verre -
tekniikkaa kaytettdessa muodonantotaitoni joutuivat koetukselle erityisesti punava-
hamallineen valmistuksessa. Halusin kuitenkin haastaa itseani kehittymaan muotoili-

jana ja lasintekijand, joten lahdin rohkeana mukaan tydn temmellykseen.

Olen aiemmin valmistanut pate de verre -tekniikalla muutaman veistoksen. Aiemmal-
ta koulutukseltani olen lasinpuhaltaja ja tuon koulutuksen aikana, vuonna 2006, sain
tutustua tekniikan saloihin Ranskassa, kahden viikon opiskelijavaihdon aikana. Tuol-
loin valmistin kaksi veistosta vahavaluna. Muotoilunkoulutuksen aikana olen valmis-
tanut yhden veistoksen niin ik&d&n vahavaluna vuonna 2010 (Kuva 2 sivu 12) ja kerran
kokeillut myos ohutseinatekniikkaa, Paivi Kekalaisen lyhytkurssilla vuonna 2009 (Ku-
va 3 sivu 12). Naista aiemmista kokeiluista oli minulle hyotya veistosta valmistaessa-
ni, mutta ko. tekniikalla voi valmistaa lasiesineita niin monella tavalla, etté liséa
oppimista kylla riitti. Tydvaiheita on useita, joten toisaalta virheitakin voi tehda mo-
nessa eri vaiheessa. Pidan pate de verre -tekniikasta ja tahdoin oppia siitéa liséa. Ta-
man vuoksi halusin valmistaa opinnaytetyoni talla tekniikalla. Oman viehatyksensa
tekniikkaan tuo sen "arvaamattomuus”, esimerkiksi jos muotti menee rikki ennen lasin

sulatusta, taytyy tyo aloittaa alusta.
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Kuva 2. Aiemmin valmistamani veistos. Veistos on valmistettu nayttelya varten.

Kuva 3. Aiemmin valmistamani kulho. Kulho on valmistettu pate de verren ohutseina-
tekniikalla.
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2.2 Suunnittelu

Suunnittelun aloitin keskustelemalla asiakkaan kanssa norsuista ja hanen toiveistaan
veistosta kohtaan. Asiakas toivoi luonnollisen ja hupaisan nakdista veistosta norsun-
poikasesta. Asiakkaalle oli tarkeaa, etta norsu on variltddn valkoinen ja sen karsa on
pystyssa. Norsujen kohotettu karsa yhdistetaan usein onnellisuuteen, kuten Hakalat-

kin uskovat, joten etsin aineistoa tasta uskomuksesta.

Kerroin asiakkaalle nahneeni norsunpoikasia Afrikan matkallani, josta asiakas oli

kiinnostunut nakemaan valokuvia ja kuulemaan lisda. Valokuvat nahtyaan Hakala
esitti toiveen maitoa juovasta norsusta. Taman mallin toteuttaminen ei kuitenkaan
miellyttanyt asiakasta eika minua. Jatkoin luonnostelua erilaisista norsuista, joista

Hakala valitsi mieluisimman ja siité [ahdin etenemaan veistoksen valmistamiseen.

2.2.1 Onnen horsu

Monen muun ohella myds Hakalat yhdistavét valkoisen norsun pyhyyteen ja uskovat
kohotetun karsan symboloivan onnea. Halusin néille uskomuksille tietopohjaa, joten

siksi etsin aineistoa norsuihin usein liitettavasta onnen symboliikasta. Norsuihin liittyy
monia uskomuksia. Se on suurin maalla elava nisdkas ja sitd on aina pidetty pyhéna,

varsinkin idassa.

Hindujen mytologian mukaan norsu kannattelee maapalloa. TAma uskomus perustuu
hindujen sielunvaellusoppiin (Wish good luck, elephants as a good luck symbol).
Norsujen yhdistdminen jumalallisuuteen juontaa juurensa Buddhan syntymaan, jonka
tarinan mukaan julisti valkoinen norsu. My6s norsupdainen hyvan onnen, viisauden ja
alykkyyden jumala Ganesha korostaa norsun pyhyyttéa hindujen uskonnossa. (Luck

Factory, India — elephants.)

Intialaiset ja kiinalaiset ovat yhta mielta siita, etta norsu symboloi onnea huolimatta
sen karsan asennosta. Asuntojen eteisiin yleensa sijoitetaan norsuveistoksia ja -
patsaita, joiden uskotaan tuovan onnea ja pitkaikaisyytta. Talossa vierailevat ihmiset
saattavat usein silittdd norsupatsaiden paita ohi kulkiessaan, silla sen uskotaan tuo-
van hyvaa onnea bisneksille. Kiinalaisilla on jopa onnellisuutta ilmaiseva sanonta:

"ratsastaa elefantilla”. On olemassa vaittely siita, tuottaako onnea norsu, jolla on kar-
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sa koholla vai suunnattuna alaspain. ldassa uskotaan kohotetun karsan varastoivan

onnen ja alaspain suunnatun jakavan sitd. (Luck Factory, India — elephant.)

Amerikkalaiset uskovat vakaasti ettd nimenomaan kohotettu k&érsa tuo onnea. Tasta
ei kuitenkaan ole minkaanlaisia viitteitd Afrikassa tai Intiassa, missa norsuja elaa
luonnossa. Monet aasialaiset ja afrikkalaiset norsupatsaiden ja -amulettien valmista-
jat kuitenkin valmistavat ja markkinoivat karsa pystyssa olevia norsupatsaita onnen
symboleina amerikkalaisturistien toivossa. Tama yldspain osoittava karsa -uskomus
voi olla peraisin Brittein saarilta, jossa hevosenkengan uskotaan "valuttavan” onnen-

sa pois, jollei se ole suunnattu ylospain. (Lucky Mojo, The lucky elephant.)

Norsuja on kuvattu paljon Aasian taiteessa. Teoksissa ei tunnu olevan mitaan viitteita
kérséén, misséd asennossa se tuo onnea. Norsuja on kuvattu niin karsa koholla mat-
kalla taisteluun kuin loikoilemassa tyytyvaisena jokien varsilla kdrsat alaspain suun-
nattuina. ldassa ei norsun karsan asennolla tunnu olevan vaikutusta siihen, tuoko se
onnea vai ei. Onnen symbolismi on ennemmin yhdistetty norsuun itseensa; sen ko-

koon, voimaan ja alykkyyteen. (Exclusive Thai decor Itd, Trunk up or down.)

Tasta voisin siis paatelld, etta ne jotka tahtovat uskoa norsujen tuovat onnea, eivét
valita siitd missa asennossa sen karsa on. Itse uskon norsujen symboloivan onnea ja
voin yhtya edella mainittuun vaitteeseen, jossa yléspain suunnattu kérsa varastoi

onnen ja alaspain suunnattu jakaa sita.

2.2.2 Norsunpoikaset Afrikassa

Kerroin asiakkaalle Afrikan matkastani ja vierailustani Kenian Nairobissa David Shel-
drick Wildlife Trustissa, joka hoitaa orvoksi jdaneita norsunpoikasia. Asiakas oli kiin-
nostunut kuulemaan lisda ja pyysi nadhda valokuvia. Norsunpoikaset tuotiin turistien
nahtaville mutalammikolle, jossa elaintenhoitajat juottivat niille maitoa suurilla tuttipul-
loilla (Kuvat 4 ja 5 sivul5). Poikaset osasivat juoda tuttipulloista myds itse karsansa
avulla (Kuva 6 sivu 16). Sheldrick Wildlifessa néin norsunpoikasten istuvan samanlai-
sissa asennoissa kuin me ihmiset (Kuva 1 sivu 11). Nakemiensé valokuvien pohjalta
asiakas esitti ensimmaisen toiveensa veistoksesta, jossa norsunpoikanen joisi tutti-

pullosta.
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Kuva 4. Norsunpoikaselle juotetaan maitoa tuttipullolla (Mongabay 2008, Orphaned

elephant drinking milk).

Kuva 5. Norsunpoikaselle juotetaan maitoa.
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Kuva6. Norsunpoikanen juo tuttipullosta itse. Norsut osaavat pitaa tuttipulloista itse

kiinni karsanséa avulla.
2.2.3 Luonnokset ja suunnitelman valinta

Ensimmainen idea lahti edella mainitusta maitoa juovasta norsunpoikasesta. Piirsin
luonnoksia itse juovista norsuista (Kuva 7). Valmistin my6s savisen luonnoksen (Ku-
va 8 sivu 17), jotta saisin hieman tuntumaa muodonantoon seka veistoksen koon
hahmottamiseen. Mielestani tuttipullo naytti hieman kémpelélta eiké idea avautunut

toivotulla tavalla. Asiakas oli samaa mieltd kanssani.

Kuva 7. Luonnoksia maitoa juovista norsunpoikasista.
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Kuva 8. Savinen hahmomalli juovasta norsunpoikasesta.

Jatkoin luonnostelua. Piirsin paperille useita kuvia norsunpoikasista yhdessa emojen-
sa kanssa, joista esimerkkina alla olevat kaksi kuvaa(Kuvat 9 ja 10). Naissa luonnok-
sissa tahdoin korostaa norsujen yhteisollisyytta ja sité kuinka ne valittavat toisistaan.
Asiakas piti luonnoksista, mutta tahtoi kuitenkin veistokseen vain yhden norsun, nor-

sunpoikasen.

Kuvat 9 ja 10. Luonnoksia norsunpoikasesta yhdessa emonsa kanssa.
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Seisovan norsun muotojen hahmottaminen tuntui luontevimmalta ja siksi piirsin niita
eniten. Alla esimerkkina kaksi kuvaa seisovista norsuista (Kuvat 11 ja 12). Asiakkaan

mielesta norsut nayttivat taysin luonnollisilta, mutta jotain puuttui.

Kuvat 11 ja 12. Luonnoksia seisovista norsuista.

Lopulta piirsin kuvia istuvista norsuista (Kuvat 13,14 ja 15). Istuvan norsun muodot
tuntui haastavimmalta hahmottaa. Yritin ottaa mallia nakemistani norsunpoikasista,
jotka olivat melko lystikkaan nakéisia — ei ihan niin perinteisen nakoisia norsuja. Ai-
van kuin niilla olisi ollut jotkut metkut mielessa. Naita samoja piirteita tahdoin ilmentaa
veistoksessa. Asiakas piti luonnoksista yhden norsun hieman lysahtaneesta ja huo-
noryhtisestd asennosta (Kuva 16 sivu 19). Karsa tuli kuitenkin muuttaa pystyasen-
toon. Ensimmaisen veistoksen valmistin tAman luonnoksen pohjalta, mutta se meni
rikki. Seuraavaa veistosta varten muutin karsan asennon kaartumaan paan paalle

(Kuva 17 sivu 19), kuten alla olevassa kuvassa 15.

Kuvat 13, 14 ja 15. Luonnoksia istuvista norsuista.
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Kuva 16. Asiakkaan valitsema luonnos. Tdman luonnoksen pohjalta valmistin en-
simmaisen veistoksen, norsun karsa oli tosin pystyssa. Ensimméainen veistos meni
kuitenkin rikki.

Kuva 17. Valmistamaani veistosta vastaava luonnos. Norsun kérséan asentoa on

muutettu ensimmaiseen veistokseen verrattuna.
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2.3 Koekaprpaleet kirkkaalla ja valkoisella [asimurskalla

Asiakas toivoi norsuveistoksen variksi valkoista. Han oli matkoillaan nahnyt valkoi-
sen, posliinisen norsun ja ihastunut siihen. Valkoinen vari myés symboloi norsun py-
hyytta ja arvokkuutta.

Tein koekappaleita kirkkaalla ja valkoisella lasimurskalla oikean varisavyn loytami-
seksi. Talla tahdoin selvittdd, kuinka peittavan valkoisen asiakas veistoksesta halusi.
Kaytin kirkasta lasimurskaa valkoisen liséksi, silla tahdoin esittdé kirkkaassa lasissa
iimenevat lapikuultavuuksien erot kaytettavan raekoon valilla. Mitd suurempaa lasi-
murskaa kaytetaan, sita lapikuultavampi lasista tulee kun taas hienojakoisempaa

lasimurskaa kayttédessa lasista tulee selkedsti sumeampi, jopa valkea.

Valmistin savesta viisi pienta mallinetta (n. 7 x 5 x 2 cm) varisdvykoekappaleita var-
ten (Kuva 18). Nama kaikki viisi mallinetta valoin samaan kipsi-molokiittimuottiin (Ku-
va 19). Kaytin koekappaleisiin lapivarjattya valkoista lasimurskaa seka kahta eri

karkeutta olevaa kirkasta lasimurskaa.

HARTAAN
PANTT :

Kuva 18. Yksi savisista mallineista. Kuva 19. Kipsimuotti koekappaleille.

Téaytin muotin lasimurskilla ja laitoin sen uuniin (Kuva 20 sivu 21). Muotin ymparilla
olevat tiilet tukevat sité sintraantumisen aikana. Sintraantumisella tarkoitetaan lasin
kiinteytymista sulamislampdétilaan alhaisimmassa lampdtilassa. Uuniohjelman jalkeen
hajotin muotin varovasti koekappaleiden ymparilté ja pesin niistéa lopun kipsin pois.
Kayttaméani uuniohjelma loytyy liitteista (LITE 1).
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Kuva 20. Lasimurskilla taytetty muotti valmiina sulatukseen.

Ensimmaiseen koekappaleeseen (Kuva 21) kaytin keskikokoista kirkasta lasimurs-
kaa. Lasi suli kirkkaaksi ja lapikuultavaksi. Asiakas piti kirkkaasta lasista, mutta tahtoi
veistoksesta valkoisen.

Kuva 21. Koekappale 1. Koekappaleen vasen puoli on hiekkapuhallettu.
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Toiseen koekappaleeseen (Kuva 22) kaytin erittdin hienojakoista kirkasta lasimurs-
kaa. Mustat pisteet lasissa ovat rautaa, silla unohdin poistaa sen magneetin avulla.

Lasi on huomattavasti sumeampaa kuin koekappaleessa 1. Asiakas tahtoi lasista

kuitenkin selkeéasti valkoisemman.

Kuva 22. Koekappale 2. Koekappaleen vasen puoli on hiekkapuhallettu.

Kolmatta koekappaletta (Kuva 23) varten puhalsin ensin kuumasta, kirkkaasta lasi-
massasta pallon, jonka pintaan otin valkoista hienojakoista jauhevéria. Pallon jaah-
dyttya rikoin sen murskaksi. Tatd murskaa kaytin koekappaleeseen. Lasi suli hyvin,
mutta varisavy ei ollut asiakkaan mielesté tarpeeksi valkoinen.

Kuva 23. Koekappale 3. Koekappaleen oikea puoli on hiekkapuhallettu.
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Neljatta koekappaletta (Kuva 24) varten kaytin samaa murskaa kuin koekappaleessa
3, mutta liséksi sirottelin muottiin valkoista jauhevéria sellaisenaan. Valkoinen jauhe-
vari oli sulanut koekappaleeseen hieman laikikkaasti. Asiakas ei pitanyt tasta, vaan

tahtoi veistoksesta tasaisemman varisen.

Kuva 24. Koekappale 4. Koekappaleen vasen puoli on hiekkapuhallettu.

Viidetta koekappaletta varten kaytin littalan lapivarjattya valkoista lasimurskaa. Asia-
kas oli tyytyvainen valkoiseen variin ja valitsi sen (Kuva 25 sivu 24). Minulla ei ollut
tarvittavaa maaraa tata samaa valkoista lasimurskaa, joten lasimuotoilun opettajam-
me tilasi littalasta lisda valkoista pinttid. Testasin varin sulattamista viela uudelleen,
jotta tiesin milta tama lasi nayttaisi (Kuva 26 sivu 24). Lasimurskan seassa oli kirkasta
lasia, joka toi koekappaleeseen hieman marmorimaisen efektin. Se myds korosti la-
simaisuutta, jottei valkoinen vari nayttaisi liian kivimaiselta. Kayttaméani uuniohjelma
[Bytyy liitteista (LITE 1).



Kuva 25. Koekappale 5. Asiakkaan valitsema valkoinen vari. Koekappaleen vasen
puoli on hiekkapuhallettu.

Kuva 26. Veistoksessa kaytetyn valkoisen pintin koekappale.
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2.4 Pate de verre -tekniikka

"Pate de verre” tarkoittaa kirjaimellisesti lasitahnaa. Ranskankielinen termi kehittyi
1800-luvun lopulla kuvaamaan lasinvalmistustekniikkaa. Pate de verre -tekniikassa
lasijauhe sekoitetaan veteen ja/tai limaliuokseen, nain saadaan aikaan paksu lasi-
tahna. Sen avulla voidaan valmistaa ohuita tai muottiin valettuja lasiesineita. Termina
"lasitahna” ei kuitenkaan ole kovin kuvaava, silla tekniikka pitaa sisallaan paljon muu-
takin kuin vain tuon ihmeellisen tahnan. Tekniikkaa voidaan varioida usein eri tavoin
ja kaytettavia mallinemateriaalejakin on useampia vaihtoehtoja. Silla voidaan valmis-
taa muodoltaan ja kooltaan lahes minkalaisia t6ita tahansa, kunhan muotti mahtuu
uuniin. Valmistusmenetelmat vaihtelevat tydon koon, kaytettavan lasin ja muottimallin
seka halutun lopputuloksen mukaan. Pate de verre -tekniikan avulla voidaan toteut-
taa monimutkaisia taiteilijoiden visioita, jotka eivat valttamatta muilla lasinvalmistus-

menetelmilla onnistuisi.

Varikkaat pate de verre -lasivaasit ja -veistokset olivat suuressa suosiossa art nouve-
au ja art deco kausilla. Erilaiset "erikoiset” lasinvalmistustekniikat jaivat 1900-luvun
alun lamojen ja maailmansotien jalkoihin, mutta tekniikka paasi uuteen nousuun
1960-luvulla Daumin lasitehtaan my0ta, josta lisda tekniikan historia luvussa. Nyky-
aan tekniikkaa kaytetaan maailmanlaajuisesti. Tekniikan kaksi kaytetyintd menetel-

maa ovat ohutseindiset pate de verre -lasitytt sekd massiiviset pate de verre -valut.

2.4.1 Pate de verren historiaa

Alkuperéinen pate de verre -tekniikka kehittyi jo varhaisessa Mesopotamiassa, mutta
jai unholaan lasinpuhalluksen keksimisen myéta. 1800-luvun lopulla muuan ranska-
lainen kuvanveistaja Henri Cros (1840-1907) keksi uudelleen pate de verre -
tekniikan. Han kaytti varillisid lasijauheita, joita yhdisti jonkinlaiseen nesteeseen. Nain
han onnistui valmistamaan lapindkymattomia esineitd, jotka nayttivat siksi luonnos-
taan antiikkisilta (Kuva 27 sivu 26). My6hemmin lasitaiteilijat onnistuivat saamaan

lasista lapikuultavaa. (art-deco-glass, Cros.)



Kuva 27. Henri Crosin vuonna 1890 valmistama reliefi, Nude woman and a butterfly
(Tokyo Glass 1998, 6).

Cros piti keksintonsa kuitenkin salassa, etteivat ne paasisi leviamaan. Crosin yrityk-
sista innostuneet lasitaiteilijat ja keraamikot kehittelivat omia versioitaan tasta teknii-
kasta, mm. Georges Despret (1862—-1952) ja Albert Dammouse (1848-1926).
Despret jatkoi Crosin idean kehittelemista ja onnistui sulattamaan veistoksellisia ja
koristeellisia kuviointeja lasille (Kuva 28). Dammouse puolestaan kehitteli menetel-
man, jolla han valmisti hienostuneita, paperinohuita lasiesineitad (Kuva 29). (Tokyo
Glass 1998, 17.) My6hemmin tallaisia toitéa on kutsuttu ohutseinatekniikalla valmiste-

tuiksi lasitoiksi.

Kuva 28. Georges Despretin veistos Kuva 29. Albert Dammousen
vuodelta 1906, Two women in draped vuonna 1903 valmistama vaasi,
clothing (Chrysler Museum of Art, Goblet with dragonflies and fern

Pate de verre sculpture). (Tokyo Glass 1998, 7).
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Francois Décorchement (1880-1971) valmisti lapikuultavia ja kuplaisia pate de verre
-laseja sulattamalla ja valamalla lasinpaloja moniosaisiin muotteihin (Kuva 30). Gab-
riel Argy-Rousseau (1885-1953) keksi pronssivalutekniikkaa soveltaen erikoisen ta-
van valmistaa lasia sulan vahan avulla (Kuva 31). Lasiesineet olivat varsin kirkkaita ja
hanen kayttamansa muotit kestivat useampia polttokertoja. Aiemmin muotit olivat
olleet kertakayttoisia. (Tokyo Glass 1998, 17.)

Argy-Rousseau tutustui opiskeluaikanaan Henri Crosin poikaan, jonka uskotaan ja-
kaneen tietojansa isdnsa tavasta valmistaa lasiesineitd. Argy-Rousseau sai tunnus-
tusta lasitdilleen ja perusti lasistudion vuonna 1921. Han keksi valmistaa lasiesineita
sarjassa. Han kaytti valmistukseen puoliautomaattisia laitteita, joiden avulla pystyi
valmistamaan mm. vaaseja, rasioita, veistoksia ja tuhkakuppeja sarjatyona. Lasistu-
dio kuitenkin suljettiin talouskriisin my6ta vuonna 1931. Argy-Rousseau jatkoi lasiesi-

neiden valmistamista itsenédisena taiteilijana aina kuolinvuoteensa 1953 asti. (art-

deco-glass, Argy-Rousseau.)

Kuva 30. Francois Décorchementin Kuva 31. Gabriel Argy-Rousseaun
vuonna 1900 valmistama kulho, vuonna 1920 valmistama vaasi,
Seaweed bow! (Tokyo Glass 1998, 7) Maiden (Tokyo Glass 1998, 7).

Vuonna 1878 Jean Daum perusti Ranskaan, Nancyn kylaan lasitehtaan, joka kantoi
tuolloin nime& Nancyn lasitehdas. Lasitehdas meni kuitenkin nopeasti konkurssiin ja
Jean Daumin kuoltua vuonna 1885, tehtaan perivat hanen poikansa, Auguste ja An-
tonin Daum. He vaihtoivat tehtaan nimeksi Daumin veljekset (ransk. Daum Fréres).
Lasitehdas on sittemmin tehnyt mittavaa ty6ta lasin parissa ja periytynyt aina suvussa
eteenpdain (Kuva 32 sivu 28). Vuonna 1965, silloinen tehtaan omistaja, Jacques
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Daum nosti pate de verre -tekniikan jalleen yleison tietoisuuteen. Han oli kayttanyt
tekniikkaa téissaan jo vuodesta 1906, mutta se ei ollut tuolloin suosiossa Toisen
maailmansodan vuoksi. Sodan jalkeen Daum lanseerasi uudet suunnittelemansa
lasiveistokset, joilla ihastutti kansaa. Veistosten suunnittelussa oli mukana kuuluisien
lasitaiteilijoiden lisaksi mm. Salvador Dali ja Bernard Citréen. Daumin tehdas tuottaa
laadukasta lasia viela tanakin paivana. (art-deco-glass, Daum.)

Kuva 32. Noin vuonna 1920-1925 Daumin lasitehtaalla valmistettu rasia, Box with
Beetles (Chrysler Museum of Art, Covered box).

Ruotsiin pate de verre -tekniikka saapui 1920-luvun lopulla Agnes de Frumerien
(1869-1935) mydta (Kuva 33), joka sai oppinsa Pariisissa tarkkailemalla mm. Da-

mousseua tydssaan (Kekalainen 1992, 28).

Kuva 33. Agnes de Frumerien noin vuonna 1929 valmistama lasikulho (Artnet, Agnes

de Frumerie).
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1980-luvulla englantilainen lasitaiteilija Diana Hobson tutki ranskalaisten, erityisesti
Dammousen, kayttamaa tekniikkaa ja kehitteli sitd myéten oman menetelmansa erit-
tain ohutseinaisten pate de verre -esineiden valmistamiseen (Kekaldinen 1992, 28).
Suomessa merkittavaa tyotd nimenomaan ohutseindisten pate de verre -lasitbiden

valmistamisessa on tehnyt Paivi Kekalainen (Kuvat 34 ja 35).

% i
Kuva 34. Paivi Kekalaisen vuonna 1998 valmistama ohutseindinen pate de verre -
lasity®, Naamioituja (Ornamo, Paivi Kekaldinen — Naamioituja).

Kuva 35. Kekélaisen vuonna 2002 valmistama ohutseindinen pate de verre -lasityo,

Idullaan (Ornamo, Paivi Kekalainen — Idullaan).
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2.4.2 Punavahamalline

Veistoksen valmistamisen aloitin punavahamallineen muotoilemisella. Tein mallinees-
ta onton, jotta arvokasta punavahaa ei tarvitsisi kayttaa paljoa. Punavaha on jahmet-
tyneena kovaa, joten se kestaa kipsin valamisen murtumatta. Tydstovaiheessa sita
kannattaa pehmittaa lampiméassa vedessa, jolloin siitd tulee pehmoista ja plastista.
Talldin vahaa on helppo tyostaa. Muotoilin mallin oikeaan asentoon ja karkeasti nor-
sun nakagiseksi. Taman jalkeen tapasin asiakkaani. TAssa vaiheessa punavahamallia
olisi helppo muuttaa, mikali se ei miellyttaisi h&nta. Asiakkaan toiveiden mukaan tein
tarvittaessa muutoksia mallineeseen. Kun olimme molemmat tyytyvaisia malliin, va-
loin sen ymparille kipsi-molokiittimuotin. Jouduin aloittamaan veistoksen valmistami-

sen alusta, silla ensimmainen veistos meni rikki poistaessani muottia lasin ymparilta.

Ensimmaisesta punavahamallineesta tuli aiottua suurempi ja se oli hyvin pelkistetty.
Mallineen pinta oli siled ja yksityiskohtia oli véh&n. Norsu naytti muutenkin hieman
kémpeldltd (Kuva 36 ja 37). Kipsi-molokiittimuotin valmistamisessa kaytin erilaisia
suhteita, 1 osa vetta : 1,6 osaa kuiva-ainetta, kuin aikaisemmin, joten muotti oli ko-
vempi. Poistaessani sita lasin ympariltd sulatuksen jalkeen, norsun kérsa meni tasta
syysta poikki (Kuvat 38 ja 39 sivu 31). Veistoksen valkoinen vari oli kuitenkin sellai-
nen kuin toivoinkin. Hakala oli tyytyvainen norsun asentoon, joten en muuttanut sita
seuraavaa mallinetta valmistaessani. Muutin karséan asentoa seka lisasin yksityiskoh-

tia ja muotoilin norsun ihon nayttdmaan ryppyisemmalta.

Kuvat 36 ja 37. Ensimmainen vahamalline. Ensimmaisena valmistamani vahamalline

oli hyvin pelkistetty ja yksityiskohtia oli vahan.
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Kuvat 38 ja 39. Rikki mennyt veistos.

Seuraava punavahamalline oli kooltaan hieman pienempi (noin 16 x 19 cm) ja siina
oli enemman yksityiskohtia (Kuvat 40 ja 41). Muutin k&rsan asentoa taivuttamalla sen
norsun paan paalle. Yksityiskohtia lisaamalla, sain tdhan jalkimmaisena valmista-
maani mallineeseen mielestédni enemman luonnetta ja sita olemusta mité alun perin
veistokselta hain (Kuvat 42—45 sivu 32). Norsulle ei tehty sybksyhampaita, silla nor-
sunpoikasella ne ovat olemattoman pienet. Viimeistelyn jalkeen hyvaksytin mallineen
asiakkaalla. Han oli tyytyvainen sen ulkon&kddn, joten seuraavaksi valoin mallineen
ympaérille kipsi-molokiittimuotin.

Kuvat 40 ja 41. Veistoksen vahamalline.



Kuvat 42—-45. Vasemmalla kuva vahamallineen paastéa. Oikealla lahikuvissa vahamal-

lineen yksityiskohtia.

2.4.3 Kipsi-molokiittimuotti

Valoin punavahamallineen ympaérille kipsi-molokiittiseoksen, jotta sain aikaan muotin.
Ensin valmistin mallineelle savesta ikdan kuin jatkopalan muotin suuaukon kohdalle
(Kuva 46 sivu 33). Tasta lisapalasta on hydtya muottia taytettdessa, silla lasimurskan
tilavuus pienenee kuumennettaessa. Taman vuoksi muotissa tulee olla varattuna
ylimaaraista tilaa tai korkeutta, johon lasimurskaa taytetaan, silla kaikki murska ei

yleensa mahdu muottikammion sisélle.

Punavahamallineeseen tulee tehda ilma-aukot (Kuva 47 sivu 33). lima-aukot ohjaavat
ilmaa esineen karjista ulos ja samalla auttavat lasia sulamaan paremmin koko muot-
tiin. llma-aukot voi tehda punavahasta tai kayttamalla esimerkiksi muovisia juomapil-
leja. llma-aukkojen tulee olla ohuita, silla niiden ei ole tarkoitus tayttya lasilla
sulatuksen aikana.
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Kuva 46. Savinen lisdpala. Kuva 47. Mallineeseen liitetyt ilma-aukot.

Asetin mallineen ja savisen lisdpalan alustalle ja varmistin, etta ne ovat tukevasti
kiinni. Mallineen ymparille asetin valutuet eli rajoittimet. Asetin rajoittimet niin, etta
kipsi-molokiittiseosta tulisi olemaan mallineen ymparilla tasaisesti noin 4-5 cm. Tiivis-
tin rajoittimien ja alustan sauman savella, jottei kipsi pddse valumaan saumojen valis-
ta pois. Sivelin rajoittimet ja alustan kevyesti erotusaineella, jottei kipsi tartu niihin
kiinni. Laitoin punavahamallineen ympérille myds kanaverkkoa (Kuva 48), joka tukee

muottia hajoamiselta kuumentamisen eli sulatuksen aikana.

‘o

Kuva 48. Kanaverkko asetettuna vahamallineen ympaérille.
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Laskin muottikehikon tilavuuden, jonka avulla sain selville tarvittavan kipsin, molokiitin
ja veden maaran. Seoksessa oli suhteessa 1 osa vetta ja 1,4 osaa kuiva-aineita. Kui-
va-aineet jakautuivat puoliksi, 50 % kipsia ja 50 % molokiittia. Kaytin primodur 100
kovakipsia ja 200 mesh molokiittia, jotta seoksesta tulisi mahdollisimman kestava.
Muotin tilavuudeksi sain noin 24 dm?®. Tarvitsin kuiva-aineita 22,12 kiloa ja 15,8 kiloa
vettéd. Muotista tuli melko suuri ja kipsia oli hankala valaa yksin. Markana muotti pai-
noi noin 33 kiloa, joten opiskelijatovereiden apukadet tulivat tarpeeseen. Kaadoin
kipsiseoksen muottikehikkoon ja annoin sen jAhmettyd. TAman jalkeen poistin muo-
tista ensin saven. Sitten nostin muotin vesikattilan paalle, jossa vesihdyryn avulla
sain punavahan sulatettua muotista (Kuvat 49 ja 50). Vahan sulattamisesta lisaa lu-
vussa 3.3.

Kuva 50. Muottikammio hdyrytyksen jalkeen.
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2.4.4 Muotin tayttaminen (asilla ja uuniohielman suunnittelu

Vahan sulatuksen jalkeen mittasin muottikammion tilavuuden veden avulla. Taytin
sen muotin ollessa viela kostea. Tama ei rasita muottia yhta paljoa kuin jo kuivuneen
muotin uudelleen kasteleminen. Kostea muotti ei mydskaan ime itseensé yhta nope-
asti vetta kuin kuivuneempi muotti. Asetin muotin vaa’an paalle ja kaadoin vetta no-
peasti mallineen ja lisdosan rajaan asti, joka vastaa juuri haluttua maaraa lasia. Vesi
tulee kaataa muottiin ja siitd pois nopeasti, jottei kipsi ehdi imed vettd itseenséa. Jos
nain kay, ei saatu tulos vastaa oikeaa tilavuutta. Lukemaksi sain 1,15 kiloa. Taman
luvun kerroin lasin ominaispainolla, 2,5 (lasin tiheys on 2,5 g/cm?®) (Paivi Kekalainen,
Pate de verre). Sain tulokseksi 2,9 kg, joten tdmén verran tarvitsen lasia veistostani

varten.

Lasin tilavuus pienenee noin 30 % sintraantuessa. Tall6in lasimurska tiivistyy sulau-
tuessaan tiiviimp&aan muotoon kun ilma lasimurskan tai -palojen valilla poistuu. Ta-
man vuoksi on syyta varata lasia hieman enemman kuin juuri tarvittava maara.
Punnitsin valkoista pinttia 3,5 kiloa eli ylimaaraista lasia oli noin puoli kiloa. Murskasin
lasin sopivankokoiseksi murskaksi ja poistin siitd raudan magneetin avulla. Lopuksi

viela pesin lasin.

Muotin kuivuttua asetin sen tayttdaukko yléspain uuniin. Laitoin tiilet muotin ymparille
tukemaan ja varaamaan lampo6é sulatuksen aikana (Kuva 51). Taytin muotin lasi-
murskalla (Kuva 52 sivu 36). Kaytettdva uuniohjelma tulee soveltaa valmistettavan

tydbn ominaisuuksiin. Uuniohjelmista laajemmin luvussa 3.5. Kéytin lasimuotoilun

4.uunia, jossa vastuksia on uunin jokaisella sivulla. Kayttdmani uuniohjelma I6ytyy
liitteista (LIITE 1).

Kuva 51. Ymparilla olevat tiilet tukevat muottia sulatuksen aikana.



Kuva 52. Lasimurskalla taytetty muottikammio.

Muotin tulee olla hyvin kuivunut ennen sulatuksen aloittamista, muuten jéljelle jaanyt
vesi voi rikkoa muotin ja lasiesineen lisdksi myds uunin. Kipsimuotti voi tuntua kuival-
ta, mutta sen sisalla on vield kemiallisesti sitoutunutta kidevetta, joka poistuu vasta
kun on ylitetty 160 °C:een lampétila. Tasta syysta jatin uunin ilma-aukot avoimiksi
uuniohjelman alussa. Tall6in kosteus p&asi pois uunin sisalta eika rasittanut uunin
vastuksia. Kosteutta poistin hitaan lampétilan noston liséksi tuulettamalla uunia. Uu-
ninluukkua ei saa avata kuitenkaan liikkaa, silla liiallinen kylma ilma voi rikkoa muotin.
Kipsin tilavuus muuttuu eniten 250-270 °C:een lampdtilassa, joten uuniohjelman al-
kaessa lampdtilaa tulee nostaa hitaasti huoneenlammaosta 250 °C:een (Kekéaldinen
1992, 49).

Testasin kosteuden maéarda asettamalla lasilevynpalasen uunin ilma-aukon péaalle.
Lasi ei huurtunut, mika tarkoittaa, etta vesi muotin sisdltd on haihtunut. Kosteuden-
poiston jalkeen nostin lampdétilaa hitaasti 490 °C:een, jossa lasi hautui 80 minuuttia.
Taman jalkeen nostin [Ampdtilan nopeasti huippulampétilaan, 845 °C:een. Tassa
lAmpdotilassa lasi hautui seitseman tuntia. Hauduttamalla sain ilmakuplien maaraa

vahennettya.

Huippulampdtilasta laskin lampétilan mahdollisimman nopeasti ylempaan jadhdytys-
pisteeseen, vélttydkseni lasin mahdolliselta kiteytymiseltd. Lasin kiteytymisella tarkoi-
tetaan kemiallista reaktiota, jossa lasimolekyylit jarjestyvat kidemuotoon. Taman
seurauksena lapinakyvasta lasista tulee samea ja himmea. Lapikuultamaton lasi voi
puolestaan menettaa kiiltonsa. (Beveridge 2009, 66.) Lampdétilaa lasketaan tasta
eteenpdin hitaasti ja lasia haudutetaan jannitteiden syntymisen estamiseksi. Muotin ja
lasin pinnat jadhtyvat nopeammin kuin niiden sisaosat, joten lampdtilat on saatava
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tasoittumaan. Seuraavat lampoarvot perustuvat littalan maarittelemiin jaahdytyslam-
pdtiloihin. (lltola 2009, Luentomuistiinpanot.) Ylemmassa jaahdytyspisteessa, 490
°C:ssa lasi hautui seitseman tuntia. Siita lampétila laski hitaasti 440 °C:een, joka sopii
my0s littalan madrittelemaan ylempaan jadhdytyslampdétila haarukkaan: 425-470
°C:tta. Tassa lampdtilassa lasi hautui kuusi tuntia. Seuraavaksi laskin [ampdatilan hi-
taasti 370 °C:een eli alempaan jadhdytyspisteeseen. Siina lasi hautui nelja tuntia.
Tasta uunin lampdétila laski vapaasti huoneenlampdon. Seuraava kaavio kuvaa kayt-

tdmani uuniohjelman l[Ampokayraéa (Kaavio 1).

o Norsuveistoksen uuniohjelma 4 uunilla
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Kaavio 1. Norsuveistoksen uuniohjelman lampokayrd. Vaaka-akseli kuvastaa aikaa
tunteina ja pystyakseli lamp0asteita.

2.4.5 Uuniohjelman jalkeen

Avasin uunin ilma-aukot 100 °C:een lampdtilassa. Uuninluukun avasin noin 60
°C:ssa. Muotin sisélla olevan lasin [ampdtila on kuitenkin korkeampi kuin uunin lam-
pdtila, joten nostin muotin uunista vasta kun lasi tuntui lahes kaden lampoiselta. Ri-
koin muotin varovasti lasin ympariltd (Kuvat 53-56 sivu 38). Kéytin apuna vasaraa ja
kittauslastaa. Kostutin muottia kevyesti vedelld, jolloin kipsin poistaminen oli helpom-
paa eika se polynnyt yhta paljoa. Kun olin saanut kipsimuotin poistettua lasin ymparil-
t&, puhdistin lopun kipsin lasin pinnasta veden ja hammasharjan avulla. Viimeistelin
tyon hiomalla ja kiillottamalla. Hakalan toiveesta kaiversin veistoksen pohjaan heidan
haapaivansa, 23.2.1973. He myds halusivat, ettd veistos hiekkapuhalletaan, jotta véri

nayttaisi mahdollisimman tasaiselta. Veistos oli nyt valmis (Kuvat 57 ja 58 sivu 39).
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Kuvat 55 ja 56. Pikkuhiljaa norsuveistos alkoi paljastua kipsimuotin sisélta.



Kuva 57. Valmis Huba.

Kuva 58. Lahikuva Huban paasta.
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2.5 Asiakkaalta saatu palaufe

“Toiveena oli saada hyvinkin omaperainen ainutlaatuinen norsu, josta voi olla varma
ettd sellaista ei |10ydy kaupasta. Siis uniikkiteos, joka muistuttaa meidan pitkaa avioliit-

toa.

Sellainenhan siita tuli, hieman nuhruisen oloinen ikdan kuin kurassa olisi kierinyt ja
sen jalkeen hiekassa pydrinyt, mutta kuitenkin liikuttavan helld ja rakastettava omine
vikoineen. Istuva, pienen norsun asento oli taydellinen kuvastaen sita, etta ihmisela-

massakin kannattaa valilla istua tuumailemaan.

Tekijan sille antama nimi Huba oli kerrassaan loistava.

Ensivaikutelma oli hieman hammentava. Ehka johtui veistoksen keskeneraisyydesta.
Sovimme tekijan kanssa, etta se viela hiekkapuhalletaan ja valumuotin jalkia hiotaan

pienemmiksi.

Kun seuraavan kerran naimme Huban, tulimme ajatukseen, etta se on meille tehty ja

kuuluu meille. Emme halunneet sen joutuvan kenenkdén muun késiin.”
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2.6 Pohdintaa

Opinnaytetyotani aloittaessa laadin swot-analyysin, joka kulki raportin rinnalla koko
prosessin ajan. Asetin itselleni eraanlaisia "valietappeja”, jolloin tarkastelin opinnayte-
tydtani seka vertasin sitéa swot-analyysiin asettamiini tavoitteisiin. Vahvuuksiini olin
listannut aiemman kokemukseni lasin kanssa tydskentelysta seka valmistustekniikas-
ta. Pidan tata edelleen vahvuutena, mutta olen silti oppinut uusia asioita. Lasi on jal-
leen muistuttanut minua siitd, kuinka se osaa yllattaa — pitaa tekijansa ikaan kuin
varpaillaan. Ei saa tulla liian luottavaiseksi itseensa, silla silloin se paasee iskemaan
sinua vyon alle. Olin kuitenkin alusta loppuun motivoitunut opinnaytetydtani kohtaan.
Veistoksen aihe, norsu, kiehtoi myds minua, ei vain asiakastani. Vastoinkaymisilta en

valttynyt, mutta olen luonteeltani periksiantamaton ja niin paatin "selattaa” vaikeudet.

Heikkouteni ilmenivét varsinkin ensimmaisen veistoksen kohdalla. Muotoilullisesti se
oli hyvin kbmpel6, eik& vastannut itselleni luomia odotuksia. En ollut tyytyvainen mal-
lineeseen, joten olin tavallaan onnellinen veistoksen mennessa rikki. Suunnittelupro-
sessini alkoi jotenkin hitaan puoleisesti, joten tdssa vaiheessa kiire ja
palautuspaivamaarat alkoivat hieman painaa mielténi. Ensimmaisessa veistoksessa
kaytin muottia tehdesséni eri veden ja kuiva-aineiden suhteita kuin koskaan aiemmin.
Ajattelin muotin kestavan paremmin korkeita lampdtiloja, jos se olisi kovempi. Kipsi-
muottia hajottaessani lasin ymparilta huomasin, ettéa muotti oli melko kovaa ja siksi
vaikea poistaa. Vaikka kastelin sitd, se ei tuntunut helpottavan poistamista. Lopulta
norsun karséa meni poikki kun kipsi oli niin tiukasti kiinni sen ymparilla. Muotti hauras-
tui turhaan jo ennen sulatusta. Poistin ohutta vahakerrosta muotin pinnasta uunissa
polttamalla, hoyryttamisen jalkeen. Lisdksi uunin lampédtila oli liian korkea. Muotti hal-
kesi kahdesta kohtaa jo ennen sulatusta. Valmistamani lisapala, johon oli tarkoitus
varata lasimurskaa muottia tayttaessani, oli liilan pieni ja vaaran mallinen. Se oli suora
ja liian matala seka my®étaili norsun jalkojen muotoja. Taman vuoksi en saanut tar-
peeksi lasia mahtumaan muottiin. Lasi kuitenkin suli hyvin ja sita oli tarpeeksi, mutta
muotti halkesi viela lisda sulatuksen aikana. Halkeamien kohtiin muodostui lasista
useamman millimetrin paksuisia "larpakkeita”, jotka oli vaikea poistaa siististi. En-
simmaisessa veistoksessa norsun karsa oli melko irrallaan ja kaukana sen paasta ja
vartalosta. Halkeaman kohdalta lasiin paassyt viiled ilma saattoi myos aiheuttaa jan-
nitysta karsaan ja rikkoutua sen vuoksi. Osaksi tasta syysta halusin muuttaa karsan

asentoa seuraavaan veistokseen.
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Toista veistosta tehdessani palauduin kayttamaan hyvéaksi todettua veden ja kuiva-
aineiden suhdetta (1 osa vetta : 1,4 kuiva-aineita). Savinen lisapala oli talla kertaa
enemman kartion mallinen ja vain norsun takapuolen kohdalla. Lasimurska oli nain
ollen helppo kasata muottiin ja lisdosaan. Kun poistin muottia lasin ymparilta, ero oli
huomattava. Kipsi mureni paljon helpommin, valilla jopa vain kdsin murtaen. Ainoa
ongelma ilmeni veistoksen viimeistelyssa. Lisépalaa ei voinut sahata irti, silla norsun
jalat tai korvat oli joka asennossa tiella, vaikka kuinka sita olisi kaannellyt. Yritin pois-
taa lisapalaa myos kasikayttdisen kaivertimen avulla. Teré oli kuitenkin niin pieni,
ettei lasista saanut poistettua kerralla kuin pienen pienié palasia, eika tallakaan kon-
stilla todenné&koisesti olisi saanut koko lisapalaa poistettua. Lopulta paadyin hiomaan
sen pois kuten olin alun perin ajatellutkin. Ratkaisu oli oikea, mutta hiominen oli hi-

dasta. Lopuksi kiillotin veistoksen pohjan ja hiekkapuhalsin sen muuten.

Olen aiemmalta koulutukseltani lasinpuhaltaja, joten olen kayttanyt tasouuneja melko
vahan. Taman vuoksi en ole perehtynyt uuniohjelmien suunnitteluun kovinkaan pal-
joa. Aiemmin minun on ollut vaikea ymmartaa tai ainakaan sisaistaa erilaisia uunioh-
jelmia tai niiden kayttéad. Aineistokartoitukseni myota sain paljon uutta tietoa ja
perusteluja, miksi tulee toimia tietylla tavalla. Suurin apu aineistoista oli nimenomaan
uuniohjelman suunnitteluun. Opinnaytetydraportissani kaytin lahdetietoina lopulta
vain murto-osaa etsimastani aineistosta, mutta olin yllattynyt kuinka paljon painettua

tietoa valmistustekniikasta l6ysin.

Koulumme materiaalikirjastosta ei 16ydy opinnaytetditd, jotka kasittelisivat pate de
verre -tekniikkaa. Taman vuoksi halusin tehda raportistani hieman laajemman, jotta
voisin esitella sitd tarkemmin. Tallaisen tekniikan kuvauksen raportointi tuntui aluksi
raskaalta, mutta lopulta mieluisalta. Tarkein tavoitteeni oli laatia raportista niin selked,
ettd henkild, jolla ei ole lasi taustaa, ymmartaa misté tekniikassa on kyse ja voisi jopa
ohjeistuksen avulla hyédyntaa sita. Nain ollen tekniikkaa voitaisiin hyédyntaa esimer-
kiksi erilaisilla lyhytkursseilla. Luetutin raporttini muutamalla henkil6lla, jotka eivat
lasimaailmaa tunne. Palaute oli minulle positiivinen: he ymmarsivét tekniikan. Tama
tavoitteeni oli siis ainakin heidan osalta saavutettu. Toisena tavoitteena oli tekniikasta
kiinnostuneen lasimuotoilun opiskelijan rohkaiseminen kokeilemaan itse tekniikkaa

raporttini myota.

Yhtena tavoitteenani oli asiakasyhteistyotaitojeni kehittaminen. Yhteisty6 sujuikin
alusta alkaen hyvin. Valilla tuli tilanteita, jossa niukkasanaista hdmalaista taytyi hie-
man auttaa tuomaan toiveitaan esille, mutta itseni ollessa myds hamaléinen, en ko-

kenut tilannetta lainkaan vaikeaksi. Laadimme asiakkaan kanssa yhteistyon alkaessa
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sopimuksen, jossa kasittelimme mahdollisia erimielisyyksia. Sopimuksen mukaan
asiakas ei ole velvoitettu lunastamaan veistosta, mikali se ei vastaa hanen toiveitaan
tai on viallinen. Tama tieto helpotti henkisesti erityisesti asiakasta, mutta myds itsea-
ni. Asiakas toivoi yksinkertaista ja siledpintaista veistosta, mutta hanen oli myos vai-
kea kuvitella miltd valmis veistos tulisi nayttamaan. Ensimmaisen version mentya
rikki, uskalsin ottaa enemman valtaa omiin kasiini jalkimmaista veistosta valmistaes-
sani. Luotin omaan arvostelukykyyni vahamallinetta muotoillessani. Omasta mieles-
tani lopputulos muuttui valtavasti yksityiskohtien lisdamisella ja veistos vastasi

enemman mielikuvaa veikednnékdisesta ja hassun hauskasta norsunpoikasesta.

Esittelin veistoksen asiakkaalle ennen hiekkapuhaltamista. Kaikesta saamastaan
informaatiosta huolimatta, asiakas oli hammastynyt veistoksen varista. Han oli oletta-
nut varin olevan puhtaampi, tasaisempi ja jollain tapaa Kiiltavampi. Itse olin hieman
yllattynyt asiakkaan hammastyneisyydestd, silla olin kaikin mahdollisin keinoin yritta-
nyt hanelle selittda, ettei veistos tule kiiltAmaan. Ymmarran kuitenkin hanen nakékan-
tansa, etta on vaikea kuvitella ulkonakoa ja lopputulosta samalla tavalla kuin
ammattilainen. Lisaksi hdnen verkkokalvoilleen oli piirtynyt jonkinlainen oletus siita
aiemmin ndkemastaan posliinisesta, tasaisen valkeasta ja kiiltavasta norsuveistok-
sesta. Asiakas kuitenkin ymmarsi, ettd puhtaan valkean lasin toteuttaminen on lahes
mahdotonta, varsinkin opinnaytetyoni aikataululla ja budjetilla. Han toivoi, etta veistos
hiekkapuhalletaan, jotta valkoinen vari nayttaisi mahdollisimman tasaiselta. Seuraa-
vaan tapaamiskertaan mennessa Hakalat olivat saaneet rauhassa pohtia veistoksen
ulkonakdoa ja sitd, haluavatko lunastaa sen. Hiekkapuhalluksen jéalkeen veistos vasta-
si hiekan paremmin heidan mielikuvaansa tilaamastaan veistoksesta. Norsun istu-
vaan asentoon he olivat olleet alusta asti tyytyvaisia. He jalleen pitivat veistoksesta ja
tahtoivat sen omakseen. Hakalat myds ymmarsivat sen arvon, etta se oli suunniteltu
vain heita varten ja siksi heista olisi tuntunut pahalta, jos veistos olisi paatynyt jollekin
toiselle. Kirjallisessa palautteessaan Hakalat olivat hyvin koskettavasti verranneet
veistosta omaan avioliittonsa. Taman my6ta olen luottavainen siihen, ettd he ovat

aidosti tyytyvaisia Hubaan, vaikkei se kiillakaan.

Itse olin tyytyvainen veistoksen lopputulokseen ja ulkon&kdon. Oppimisprosessina
opinnaytetyoni oli henkisesti raskas, mutta opettavainen. Tulevaisuudessa tuskin
tienaan leipani uniikkien pate de verre -lasitdiden valmistamisella. Tekniikka on kui-
tenkin mielesténi kiehtova ja niin moniselitteinen, ettd tahtoisin jotenkin hyodyntaa
sitd jatkossa. Omassa lasialan yrityksessa tallaiset lasiesineet tulisivat kuitenkin to-

dennakoisesti olemaan tilaus- tai nayttelytoita.
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3 OHJEISTUS PATE DE VERRE -TEKNIIKKAAN

Osana opinnaytetydtani kokosin pate de verre -tekniikasta erillisen ohjeistuksen.
Tahdoin esitella tekniikkaa hieman laajemmin, jotta sita voisi hyodyntaa kaikki Savo-
nia-ammattikorkeakoulun opiskelijat, esimerkiksi erilaisilla lyhytkursseilla. Tekniikan
yleinen esittely on erotettu muusta opinnaytetyon raportoinnista, jotta eri osa-alueet
olisi helpommin l8ydettavissa, eika niita tarvitsisi etsida muun teksti joukosta. Teknii-
kan ohjeistuksessa olen keskittynyt kuvaamaan valettavan péate de verren valmistuk-
seen kipsiseosmuotin avulla. Ohjeistukset ovat tamén vuoksi yleistavia, jolloin niita
tulee soveltaa sopiviksi valmistettavaan tyéhon. Luvussa 3.7. esitellaan lyhyesti myds

pate de verren ohutseinatekniikka.

3.1 Mallineen valmistaminen eri materiaaleista

Pate de verre -tekniikalla valmistettu lasiesine vastaa muodoltaan ja kooltaan mal-
linetta, joka taytyy valmistaa ihan ensimmaisena. Mallineen ymparille valetaan kip-
siseosmuotti, josta malline poistetaan kipsin jahmetyttyd. Muottikammio taytetaan
lasimurskalla, jolloin alkuperdisen mallineen muoto kopioituu lasiin sintraantumisen
aikana. On siis erittain tarkead, ettd tyonjalki on viimeisteltya ja tarkkaan harkittua jo
mallineessa, silla kaikki muodot tulevat kopioitumaan valmiiseen lasiesineeseen.
Kaikkiin mallineisiin tulee valmistusvaiheessa lisata ylimaaraista korkeutta mallineen
pohjaan, silla lasimurskan tilavuus pienenee sintraantuessaan. Tall6in murska tiivis-
tyy sulautuessaan tiivimpaan muotoon kun ilma lasimurskan tai -palojen vélilla pois-

tuu. TAman vuoksi muotissa pitaa olla tilaa, johon varata ylimaaraista lasia.

Yksinkertaisin malline on muodoltaan paastava, jolloin se voidaan poistaa muotista
kéasin (Kuva 59 sivu 45). Paastava malline tulee olla hiukan leveampi muotin suu-
aukon kohdalta, jotta se saadaan nostettua pois muotista. Tall6in mallineessa ei saa
olla liilan syvia tai ulkonevia muotoja. Paastaméattomia ja monimutkaisia muotoja var-
ten malline tulee valmistaa vahasta tai muusta materiaalista, joka voidaan poistaa
sulattamalla tai polttamalla (Kuva 60 sivu 45). Vaihtoehtoisesti voidaan valmistaa
useampiosainen muotti, jolloin mallinemateriaaleiksi kay esimerkiksi keramiikka tai

Kipsi.



Kuvat 59 ja 60. Vasemmalla paastava ja oikealla paastamaton muoto (Kekalainen
1992, 34).

3.1.1 Sawvi

Savi on hyva materiaali paastavien mallineiden valmistamiseen, silla sité on helppo
tydstad. Saven tulee olla kosteaa kipsimuottia valmistettaessa ja savi tulee myos
poistaa muotista kosteana heti kipsin jahmetyttyd. Mallineiden valmistamiseen voi-
daan kayttaa mita tahansa savea, silla sita ei polteta. Muotti on syyta pesté varovasti
mallineen poiston jélkeen, silla muottiin jaanyt savi kovettuu poltossa ja voi néin ollen
tarttua lasiin kiinni ja jopa rikkoa sen. Savinen malline on kertakayttdinen. Poltettua
savea eli keramiikkaa voidaan kayttaa paastamattomien mallineiden valmistukseen.
Talléin kipsimuotin tulee olla vahintdén kaksiosainen, jotta malline voidaan poistaa
muotista. (Beveridge 2009, 34.)

3.1.2 Vaha

Vaha on hyva mallinemateriaali, kun halutaan valmistaa paastamattomia ja monimut-
kaisia muotoja. Vahoilla saadaan aikaan hienoja veistoksellisia piirteita ja yksityis-
kohdat toteutuvat siina tarkasti. Vahoja on monia erilaisia laatuja, joista mieluisin
I0ytyy kokeilemalla. Vahan valintaan vaikuttaa myos se, muotoillaanko malline kasin
vai valetaanko vaha muottiin. Vahaa voidaan pehmittaa kasin, lampiméssa vedessa
tai varovasti kuumentamalla. Jdhme&a vahaa voidaan tydstaa kaivertamalla ja veis-
tden. Vaha sulatetaan pois muotista joko vesihdyryn avulla tai uunissa. Sulattamisen
vuoksi vahamalline on kertakayttéinen. (Beveridge 2009, 34.)
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3.1.3 Kipsi

Kipsista mallinetta voidaan kayttaa useita kertoja ja siksi se soveltuukin hyvin sarja-
valmistukseen. Kipsi on myds kestavampaa kuin esimerkiksi silikoni. Malline voidaan
valmistaa joko veistamalla muoto isommasta kipsin palasta tai ottamalla muoto toi-
sesta materiaalista valamalla kipsi sen ymparille. Erotusainetta tulee kayttaa malli-
neen paalla, jonka ymparille kipsi valetaan. Erotusainetta tulee kayttdd myos kipsisen
mallineen paalla kipsimuottia valettaessa. (Beveridge 2009, 35.)

3.1.4 Silikoni

Silikonimallia voidaan kayttaa useita kertoja, joten siksi se soveltuu sarjavalmistuk-
seen. Silikonista voi valmistaa myds kolmiulotteisia mallineita, mutta parhaiten se
soveltuu reliefien mallineeksi. Silikoni saattaa rapistua vahingoittuessaan. Se ei
myoskaan kesta lampdétilan vaihteluita tai kemiallisia reaktioita yhta hyvin kuin esi-
merkiksi kipsi. Silikoni on nestemaistd, mutta kovettuu kumimaiseen olomuotoon ko-
vetteen avulla. Taman vuoksi sita voidaan kayttaa mallineita valmistettaessa.
Silikonia ei kuitenkaan voi veistaa tai muutenkaan muotoilla, joten sille on ensin val-

mistettava muotti, johon se valetaan. (Beveridge 2009, 34.)

3.1.5 Valmiit mallit

Valmiita muotoja voidaan hyddyntaa (esimerkiksi kulhoja tai lautasia) mallineen val-
mistuksessa. Keramiikkaa, lasia, muovia, kumia, metallia, puuta ja paperia voidaan
kayttaa mallimateriaalina. Valmiita malleja kaytettaessa taytyy olla varovainen, ettei-
vat ne rikkoudu muotin valmistusvaiheessa. Mallineet pitda suojata erotusaineella,
ettei kipsi tartu niihin. Mallien kopiointisuoja kannattaa myds pitda mielessa valmiita

muotoja kopioidessa ja kaytettdessa. (Beveridge 2009, 35.)

3.1.6 Muuf materiaalit

Luonnonmateriaaleja kuten metalleja, kivig, kasviksia, hedelmia, kukkia, lehtia ja
vaikkapa hyonteisia voidaan hyddyntaa mallin valmistuksessa. Luonnonmateriaaleja
voidaan kayttdd my6s vahan tapaan, jos ne voidaan polttaa muotin sisalta pois. Jopa
kehonosia voidaan kayttdd mallineena, kunhan niisté ensin valmistetaan kopio saven,

kipsin tai silikonin avulla. (Beveridge 2009, 35.)
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3.2 Kipsiseosmuotin valmistaminen

Muotilta vaaditaan paljon. Sen tulee kestaa korkeita, noin 700-900 °C:een lampdtiloja
ja se tulee olla helppo poistaa lasin ympariltd. Muotin on myds kopioitava hyvin yksi-
tyiskohtia. Muottimateriaalien lampo6laajenemiskertoimien tulisi olla lahes sama kuin
lasilla, jottei muotti halkeilisi sulatuksen aikana eika ndin ollen synnyttaisi jannitteita
materiaalien valille. Yleisimmin kaytetty muottimateriaali on kipsiseokset. Lasin uuni-
tekniikoissa kaytettavia muottimateriaaleja, kuten keramiikkaa ja metallia, voidaan
myds kayttad pate de verre -valuihin.

Kipsi on hyva muottimateriaali valettavuutensa ja yksityiskohtien toistavuutensa
vuoksi. Se on lisaksi suhteellisen edullista. Kipsin suurin ongelma on kuitenkin sen
halkeilu polton aikana. Kekalaisen (1992, 34, 41) mukaan "Kun kipsia kuumennetaan,
se laajenee hieman lammonvaikutuksesta 200 °C:een saakka, minka jalkeen se ku-
tistuu voimakkaasti 250—350 °C:ssa”. Taman vuoksi kipsi halkeilee.

Kipsin halkeilua voi estaa lisaamalla sekaan muita aineita. Taméa haurastuttaa muot-
tia, joten niita ei saa lisata liikkaa. Kipsia on muottiseoksissa yleensa noin 30-50 %,
riippuen muotin kayttétarkoituksesta. Valuissa on syyta kayttaa lujaa muottia, joten
niissa kaytetaan yleensa sekoitusta 1 osa kipsia : 1 osa muuta muottiainetta. Ohut-
seinatekniikassa kaytetddn pehmeéa muottia, joka imee paremmin vetta. Talldin se-
koitussuhde on yleensa 1 osa kipsia : 2 osaa muuta muottiainetta. Muotin kovuuteen
voi vaikuttaa myos veden maaralla; mitd enemman kuiva-aineita lisataan veteen, sita
kovempi muotista tulee. Hyva sekoitussuhde on 1 vetta : 1,4 osaa muottiseosta. (Ke-
kalainen 1992, 39, 41.)

Kipsin sekaan voi sekoittaa kvartsia (Kaavio 2 sivu 48), se on edullista ja kestaa kor-
keita polttolampdtiloja. Kun kvartsia kuumennetaan, sen tilavuus muuttuu akillisesti
noin 573 °C:ssa, joka voi aiheuttaa halkeamia muottiin. Kvartsin sijasta voi kayttaa
kristobaliittia. Kristobaliitin tilavuus muuttuu my6s kuumennettaessa, mutta huomatta-
vasti alhaisemmassa lampdtilassa (noin 200—-270 °C:ssa), eikd ndin ollen aiheuta

yhté paljon halkeamia (Kekalainen 1992, 40).
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Pére de verre -valut:

kipsi tai hydrocal 1 0sa
kvaresi 200 mesh 1 osa
muotin vahvistamiseksi lasikuitua rai metalliverkkoa

Ohutseindinen pite de verre ja halutraessa
pehmedmpi muotti:

kipsi 1 osa
kvartsi 200 mesh 2 osaa
lasikuitua vahvikkeeksi

Muotin kovuus riippuu kipsin laadusta ja kipsin-
suhteesta muihin muottiaineisiin seki veden mii-
risti muottiseoksessa. Mitd enemmiin kuiva-aineita
lisitiiin veteen, sen kovempi muotista tulee. Kokei-
lujen lihtokohtana voi pitdd suhdetra 1 vesi : 1,4
muottiseos.

Kaavio 2. Yleisimmin kaytettyja kipsin ja kvartsin sekoitussuhteita (Kek&lédinen 1992,
39).

Kipsin sekaan voi sekoittaa myds molokiittia. Molokiitti on tulenkestévien materiaalien
lisdaine ja se lampdlaajenee vahan ja tasaisesti. Pate de verre -muoteissa kvartsin
voi korvata kokonaan molokiitilla. Molokiittimuotit myos halkeilevat vihemman kuu-
mennettaessa kuin kipsi-kvartsimuotit. Seuraava kaavio (Kaavio 3) kuvaa kipsin ja

molokiitin suhdetta muottia valmistettaessa. (Kekalainen 1992, 41.)

Pite de vetre -valur:

| Kipsi tai hydrocal
3 miolokiirti 200 mesh
‘ muonnvahvxsmmmv e

| Ohutseindinen pite devwe;ahm izaimn

pchm&mpi muot:

| tapsi | les
I molokiitti 200 mesh 2 0saa.
| lzsikmnmvalmkkcekm

Myos fﬁmaxx ohjeen iﬁhtﬁkaﬁw wn pmﬁmhdem
1 vesi ; Iémum:tmos

Kaavio 3. Yleisimmin kaytettyja kipsin ja molokiitin sekoitussuhteita (Kekalainen
1992, 41).
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Myds kaytettyjd muotteja voi murskata ja kayttaa uudelleen muottien valmistukseen.
Kipsimuotti valmistetaan valamalla kipsi suoraan mallineen padlle. Muotti voi olla yk-
si- tai moniosainen, riippuen mallineen muodosta ja kaytetysta mallinemateriaalista.

Seuraava ohjeistus kasittelee yksiosaisen kipsiseosmuotin valmistamista.

Ennen muotin valamista tulee valmistaa mallineelle lisapala, johon lasimurskaa vara-
taan muotin tayttovaiheessa. Malline kiinnitetd&n hyvin alustaan. Vahamallineisiin
tulee kiinnittda ilma-aukot (Kuva 61), jotka ohjaavat ilman esineen karjista ulos ja

samalla my6s auttavat lasia sulamaan paremmin koko muottiin.

Kuva 61. Vahamallineen karkiin tulee kiinnittaa ilma-aukot (Kekaldinen 1992, 31).

Sulaessaan lasi pyrkii tasoittumaan vaakatasoon ja/tai valumaan alaspain. Jos malli-
neessa kuitenkin on muotoja, joista lasin pitéisi paasta nousemaan ylospain, tulee
valmistaa ns. valukanavat. (Kuva 62 sivu 50). Valukanavien kautta lasi paasee valu-

maan myos naihin muuten hankaliin paikkoihin.
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Kuva 62. Valukanavat norsun etujalkojen ja korvien valilla. Esimerkkind on kaytetty
tdssa opinnaytetytssa valmistettua norsuveistosta. Muottikammio taytetaan lasilla
muotin pohjasta, jolloin norsu on muotissa paa alaspain. Tassa asennossa horsun
korvan nipukat ovat ns. vaarinpdain eli ylospain. Lasi ei paase sulaessaan nousemaan
niihin, joten valukanavat tulee valmistaa korvan nipukoiden ja etujalkojen valille. Nain

lasi pdasi valumaan myds nipukoihin.

Mallineen materiaalista riippuen erotusaineen kayttt on tarpeen, esimerkiksi puu- ja
kipsimallineita kaytettaessa. Mallineen ymparille asetetaan valutuet eli rajoittimet.
Rajoitinmateriaaleina kaytetdan yleensa metalli-, muovi- tai puulevyja. Puulevyjen
taytyy olla vetta imemattdmia. Tyon koosta riippuen muottiseinaman vahvuus vaihte-
lee 2-4 cm:n valill4, isoissa muoteissa seindmavahvuus on paksumpi (Kekalainen
1992, 43). Seindmien on hyva olla tasapaksuja, tdmé parantaa muotin kestavyytta.
Metalli- ja muovilevyseinamat taivutetaan pydreddn muotoon, jolloin ne on kiinnitetta-
va huolellisesti yhteen esimerkiksi puristimilla. Rajoittimien ja alustan saumat tiiviste-
tédan savella tai kipsilla, jottei kipsi valettaessa paase valumaan niista pois (Kuva 63
sivu 51). Alusta ja rajoittimet tulee myos sivella erotusaineella. Pate de verre -
valumuotteihin on hyva laittaa kanaverkkoa muotin sisdén tukevoittamaan sita sula-
tuksen aikana. Kanaverkko asetetaan mallineen ja muottiseindman valiin niin, ettei se

kosketa mallinetta — muuten esilla oleva verkko rikkoo lasin.
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Kuva 63. Kipsiseosmuottien poikkileikkaus (Kekéalainen 1992, 43).

Ennen kipsiseoksen valmistamista taytyy laskea muottikehikon tilavuus, jotta tiede-
téaan tarvittavien kuiva-aineiden ja veden maara. Muottiseoksen kuiva-aineet sekoite-
taan ensin keskendan. Kuiva-aineet ripotellaan veden sekaan. Aineita voidaan alkaa
sekoittaa keskenaan joko kasivoimin tai koneella avulla, riippuen maarasta, kun se-
koitusastian pintavesi on kirkastunut. Sekoittaminen taytyy suorittaa rauhallisesti,
jotta muodostuisi mahdollisimman vahan ilmakuplia. Jos muotissa on paljon ilmakup-
lia, ne voivat laajentua sulatuksen aikana ja néain ollen muotti voi haljeta. Seoksen
ollessa paksun kermaista, voi sen kaataa rauhallisesti muottikehikkoon. Alustaa tai
poytaé voi kevyesti ravistaa, jotta ilmakuplat nousevat muotin pintaan. Kipsin jahme-

tyttyd malline poistetaan. Savimalline poistetaan késin, vahamalline sulatetaan.

3.3 Qahan sulattaminen muoftista

Vahan voi sulattaa pois muotista joko hoyryttamalla tai uunissa. Hoyryttdminen ta-
pahtuu vesihdyryn avulla. Vesihdyry kostuttaa muottia, joten taman vuoksi sen on
oltava vield kostea, mutta jo jahmettynyt. TAma menetelma taytyy siis suorittaa heti
kipsin jahmetyttya. Muotti asetetaan tayttdaukko alaspéain vesikattilan paalle tukien
varaan niin, ettei muotti ole vedessa. Vesikattilan halkaisijan on oltava vahintadan
muotin tayttdaukon kokoinen, jotta vaha valuu kattilaan eika levylle. Kattilassa on
oltava kiehuvaa vettéa koko ajan, jotta muotti pysyy kosteana hoyrysta. Vesihoyry
[ammittaa vahan ja se valuu pois (Kuva 64 sivu 52). Tama voi kestda useita tunteja.
Sula vaha valuu veteen ja jddhtyessaan jahmettyy, jolloin se on helppo keréta talteen

ja kayttda uudelleen.
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Kuva 64. Vahan sulattaminen vesikattilan p&alla.

Vaha voidaan sulattaa myos uunissa. Muotti asetetaan uuniin tukien varaan taytto-
aukko alaspain. Uunin pohjalle asetetaan astia, johon vaha paasee valumaan. Lam-
potilaa nostetaan hitaasti noin 100-120 °C:een (Kuva 65). Kun vaha on valunut
muotista pois, kdannetédén muotti oikeinpain (tayttdaukko yléspain) ja nostetaan lam-
potila 540-600 °C:een. Viimeisetkin vahanjaamat palavat talléin pois.

Kuva 65. Vahan sulattaminen uunissa.
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Kun vaha sulatetaan uunissa, jaa muotin sisdpintaan usein vahakalvo ja osa vahasta
voi olla imeytynyt kipsin pintaan. Muotin pintaan jaényt vahakerros voi aiheuttaa lasin
harmaantumista, joten siksi se taytyy poistaa polttamalla. My6s hdyryttamalla puhdis-
tetun muotin pintaan voi jadda ohut vahakerros, jos se on paksu, taytyy sekin poistaa
polttamalla. Muottia taytyy tallbin ensin polttaa useamman tunnin ajan noin 80—100
°C:een lampotilassa veden poistamiseksi. Hyvin ohut vahakerros palaa pois jattamaét-
ta jalkea lasiin. Vahan palaessa siita lahtee hieman karvas haju ja poltossa syntyvat
hoyryt ovat epaterveellisia. Polttaminen lisaksi haurastuttaa muottia, joten vahan
poistaminen hoyryttamalla on suositeltavampaa. Hoyryttamalla vaha ei imeydy kipsin
pintaan ja muottipinnasta tulee puhtaampi. Tdman jalkeen muotin tulee antaa kuivua
kunnolla ennen polttoa. Muottia voi kuivattaa esimerkiksi kuivausuunissa tai lampi-
massa, hyvin tuuletetussa tilassa. Muotti kuivuu myos huoneenlammdéssé, mutta ta-
ma vie kauemmin aikaa. Muotin voi kuivattaa myds yhdistamalla kuivaus- ja
varsinaisen polton, jolloin polttoa jatketaan suoraan kuivauslampdétilasta. Talléin uu-
nia tuuletetaan avaamalla uuninluukkua, jotta kosteus uunin sisalta paasee pois. (Ke-
kalainen 1992, 36.)

3.4 Muotin tayttaminen lasilla

Lasitydta suunniteltaessa taytyy ottaa huomioon lasin haluttu ulkonakdo, tassa yhtey-
dessa lapikuultavuus. Lasin lapikuultavuus on verrattavissa suoraan kaytettavan lasin
raekokoon. Nama erot ovat erittdin selvasti havaittavissa pate de verre -tdissa. Mita
suurempaa raekokoa kaytetaan, sita lapikuultavampaa lasi on ja vastaavasti mita
hienompaa raekokoa kaytetaan, sitd sumeampaa lasi on. Isossa raekoossa on isom-
pia ilmakuplia, mutta niitd on vihemman. Hienossa lasijauheessa ilmakuplat ovat
hyvin pienia, mutta niitéd on paljon enemman ja talldin kirkas lasi voi nayttaa jopa val-
kealta. Seuraavan sivun kuvissa (Kuvat 66 ja 67 sivu 54) havainnollistuu hyvin lapi-

kuultavuuden erot kaytettavan raekoon valilla.
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Kuvat 66 ja 67. Lasissa ilmenevét lapikuultavuuksien erot.

Ylapuolella olevassa kuvassa on erilaisia, karkeusasteeltaan vaihtelevia lasijauheita.
Alakuvassa nahdaan kutakin vastaava lopputulos. Huomaa niiden lapikuultavuuden
ero. (Beveridge 2009, 107.)
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Tarvittava lasimaara on hyva laskea, jotta muotti varmasti taytyy halutulla tavalla.
Lasimurskan tilavuus pienenee sintraantuessaan noin 30 %. Lasimaaran laskeminen
on tarkead, jotta tiedetaan, paljonko lasia tulee varata sulatusta varten. Jos lasia on
lian vahan, muottikammio ei tayty eika lasiesine nain ollen vastaa haluttua muotoa.
Umpilasisia pate de verre -valuja tehdessa on hyva olla lasia hieman enemman kuin

tasmalleen tarvittava maara.

Esimerkkina kaytetddn tadssa opinnaytetydssa valmistettua veistosta. Siina muotti-
kammion tilavuus laskettiin seuraavalla tavalla. Muotin tilavuus mitattiin veden avulla
heti vahan sulattamisen jalkeen. TAma toimenpide on hyva suorittaa valittbmasti hoy-
rytyksen jalkeen kun muotti on vielé kostea, kuiva muotti rasittuisi kostuttamisesta.
Muotti asetettiin vaa’an paalle ja vettd kaadettiin nopeasti muottiin mallineen ja lisa-
osan rajaan asti, joka vastaa juuri haluttua maaraa lasia. Vesi tulee kaataa muottiin ja
siité pois nopeasti, jottei kipsi ehdi imeéa vetta itseensa. Jos nain kay, ei saatu tulos
vastaa oikeaa tilavuutta. Lukemaksi saatiin 1,15 kg, joka kerrottiin lasin ominaispai-
nolla 2,5 g/cm3. Tulokseksi saatiin noin 2,9 kg. Tdman verran lasia tarvittiin veistok-
sen valmistamiseen. Kaytettavan lasin ominaispainon voi varmistaa lasinvalmistajalta
(luku vaihtelee lasilaadusta riippuen) tai sen voi myods laskea. Tassa opinnaytetydssa
kaytettiin soodalasia, jonka tiheys on 2,5 g/cm® eli lasin ominaispaino on 2,5 (1 dI

lasia painaa noin 250 g) (Paivi Kekalainen, Pate de verre).

Kun tiedetaan tarvittava lasimaara, taytyy lasi murskata sopivan kokoiseksi murskaksi
tai jauheeksi, riippuen halutusta lopputuloksesta. Lasimurskasta tulee poistaa rauta

magneetin avulla ja se taytyy myos pesta. Lasimurska laitetaan astiaan, jonne kaade-
taan vetta. Hetken kuluttua pdly tarttuu veteen ja lasi jaa astian pohjalle. Likainen vesi
kaadetaan varovasti pois. TAma toistetaan kunnes vesi on puhdasta ja kirkasta. Puh-

distetun lasimurskan taytyy antaa kuivua ennen sulatusta.

Muotti asetetaan sulatusuuniin tayttdaukko yléspain ja varmistetaan ettd se on suo-
rassa. Muotin reunoille voi asettaa tiilet tukemaan muottia uuniohjelman aikana. Puh-
distettu lasimurska asetetaan muottiin. Lisdosan tilavuus tulee tarpeeseen muottia
taytettaessa, silla tarvittava lasimaara ei luultavammin mahdu muottikammion sisalle

(Kuva 68 ja 69 sivu 56). Muotti on nyt valmis poltettavaksi.
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Kuva 68. Lasinpaloilla taytetty muotti. Kuva 69. Lasinpalaset on aseteltu muottiin ja

(Kekalainen 1992, 24) lasia on kasattu myos hieman muotin yli".

Lasimurskan voi myds laittaa keraamiseen ruukkuun, jonka pohjassa olevasta reiasta
se valuu muottikammioon. Ruukku asetetaan tukien varaan muotin tayttbaukon paal-
le niin, ettei se kosketa muottia (Kuva 70). Talla menetelmalla lasiin muodostuu va-

hemman ilmakuplia. Keraamista ruukkua kaytettdessa jatkopalalle ei ole tarvetta, silla

ruukku ajaa saman asian.

Kuva 70. Lasimurska on keraamisessa ruukussa, josta se valuu muottikammioon
sulatuksen aikana.
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3.5 Uuniohjelman suunnittelu

Muotin tulee olla hyvin kuivunut ennen sulatuksen aloittamista, muuten jaljelle jaanyt
vesi voi rikkoa muotin ja my6s uunin. Kipsimuotti voi tuntua kuivalta, mutta sen sisalla
on vield kemiallisesti sitoutunutta kidevettd, joka poistuu vasta, kun on ylitetty 160
°C:een lampétila. Uunin ilma-aukot on jatettava avoimiksi, jotta kosteus paasee uunin
sisélta pois eika nain ollen rasita vastuksia. Kosteutta poistetaan uuniohjelman alussa
hitaan lampotilan noston liséksi tuulettamalla uunia. Uuninluukkua ei saa avata kui-
tenkaan liikkaa, silla liiallinen kylmé ilma voi rikkoa muotin. Jos uunin lampétila noste-
taan liilan nopeasti liilan korkealle muotin ollessa viela marka, voi muotti laajentua ja
siten rikkoutua. Muottien tulee siis olla mahdollisimman kuivia ennen polttoa! Vaikka
kidevesi poistuu kipsimuotista jo matalammassa lampdétilassa, muuttuu kipsin ja
kvartsin tilavuudet eniten 250-270 °C:een lampdtilassa. Ta&man vuoksi uuniohjelman
alkaessa lampdtilaa tulee nostaa hitaasti huoneenlammaosta 250 °C:een. (Kekalainen
1992, 49.) Kosteuden maaréan voi testata hyvin yksinkertaisella tavalla. Asetetaan
lasilevyn palanen uunin ilma-aukon paalle: jos lasi ei huurru, vesi on poistunut. Mikali
lasilevy huurtuu, muotin sisélla on viela liikaa vetta. Talldin muottia taytyy hauduttaa

250 °C:ssa kauemmin.

Taman lampdétilan jalkeen uunin ilma-aukot tulee sulkea eikd uuninluukkua saa enaa
avata, ettei kylma ilma rasita muottia eiké lasia. Kosteudenpoiston jalkeen lampétilaa
nostetaan hitaasti huippulampétilaan, valilla hauduttaen lampétilojen tasaamisen
vuoksi. Huippulampdtila pate de verre -tekniikkaa kaytettdessa vaihtelee lasilaadusta,
tydn koosta ja muodosta seka kaytettavasta raekoosta riippuen. Soodalasin suosi-
tushuippulampétila on 800-850 °C:tta (ohutseinatekniikassa 700—750 °C:tta). Huip-
puldmpdétilassa lasin tulee antaa hautua, silla korkeasta l[ampétilasta huolimatta lasi ei
sula yhtékkia vaan siihen kuluu aikaa. Hauduttamalla saadaan myo6s ilmakuplien
maaraa vahennettyd. Huippulampdtilassa uuniin on hyva kurkata, etté lasi on var-
masti sulanut suunnitelman mukaisesti. Hautumisaika riippuu taysin tyon koosta ja

kaytettavasta lasista seka raekoosta. (Kekalainen 1992, 50.)

Uunin lampdtilaa lasketaan huippulammaostd mahdollisimman nopeasti ylempaan
jaéhdytyslampdtilaan, joka vaihtelee eri lasien valilla. Nopealla lampétilan laskulla
valtytaan lasin kiteytymiseltd. Lasin kiteytymisella tarkoitetaan kemiallista reaktiota,
jossa lasimolekyylit jarjestyvat kidemuotoon. T&mén seurauksena lapinakyvasta la-
sista tulee samea ja himmea. Lapikuultamaton lasi voi puolestaan menettaa kiiltonsa.
(Beveridge 2009, 66.)



58

Lampdtilan nopea laskeminen on erityisen tarkeaa ohutseinaisissa pate de verre -
tbissd, etteivat ohuet seindmat romahda tai lasi sula liikaa. Ylemmaéassa Jaahdytys-
lampotilassa lasin annetaan hautua ja lammon tasaantua. Hautumisaika riippuu tyon
koosta. Muotin ja lasin ulkopinnat jadhtyvat nopeammin kuin niiden sisédosat, joten

lampdotilat on saatava tasoittumaan.

Lampotilaa tulee tasté eteenpéin laskea hitaasti ja lasia tulee hauduttaa, jolla este-
tdan jannitteiden syntymista. Lampotilaa lasketaan hitaasti alempaan jaéhdytyspis-
teeseen, joka vaihtelee eri lasien valilla. Siité lampaétila lasketaan vapaasti
huoneenlamp6on. Hidas l[Ampdtilan lasku poistaa lasin siséisia jannityksia. Jadhdy-
tyslampdtila ja haudutusaika riippuvat lasilaadusta, lasin paksuudesta ja muotin pak-
suudesta.

Seuraavissa kaavioissa on esitelty kaksi esimerkkia jaahdytyksesta; toinen pienille ja
keskikokaoisille toille (Kaavio 4) ja toinen isoille téille (Kaavio 5 sivu 59). Nama kaaviot
ovat yleistavia esimerkkeja, joten l[Ampdtilat ja hautumisajat tulee soveltaa valmistet-

tavaan tydhon nahden oikeiksi.

Annealing table for most works

Temperature Annealing » Soaking time

a. From melting to annealing temperatures
830t0 550°C (1,526-1,022°F) natural  2-3hours
b. At anr{ealing temperature ” "
550 to 450°C (1,022-842°F)  controlled  2-5hours
At annealing temperature (alternative)
550 to 500°C (1,022-932°F) controlled -3 hours
500 to 480°C (932-896°F)  controlled  1-3 hours
480 t0 450°C (896-842°F)  controlled  I-3hours
c. From strain point -

450°C (842°F) natural 5-10 hours
to room temperature

Kaavio 4. Esimerkkikaavio pienien ja keskikokoisten lasiveistosten jaahdyttamiseen
(Tokyo Glass 1998, 135).
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Annealing table for large works

Temperature Annedling  Soaking time
a. From melting to énnealing temperatui:eg -
830 to 550°C (1,526-1,022°F) controlled  10-20 hours

b. At annealing temperature

Soak at 550°C (1,022°F) controlled  I-10hours

550 to 500°C (1,022-932°F)  controlled  I-10 hours

500 to 450°C (932-842°F) controlled  10-15 hours

Soak at 450°C (842°F) controlled  |-10hours
c. From strain point

450°C (842°F) controlled  10-60 hours

to room temperature

Kaavio 5. Esimerkkikaavio isojen lasiveistosten jaahdyttdmiseen (Tokyo Glass 1998,
135).

3.6 Uuniohjelman jalkeen

Uunin ilma-aukot voidaan avata pienissa tdissa noin 100 °C:een ja isoissa tbissa noin
50—60 °C:een lampdtilassa. Varo paastamasta liikaa kylméa ilmaa uuniin, silla muotin
sisalla olevan lasin lampdtila on korkeampi kuin uunin lampatila! Kun lasiin voi kos-
kea paljain kasin, voi muotin nostaa pois uunista. Muotti rikotaan varovasti lasin ym-
pariltd (Kuva 71). Kéayta apuna esimerkiksi puunuijaa ja lastaa. Muottia voi kostuttaa
vedell&, jolloin kipsi on pehmeampaa eika pollya yhté paljon. Kun kipsimuotti on pois-
tettu lasin ympaérilté, puhdistetaan loppu kipsi lasin pinnasta veden ja esimerkiksi

hammasharjan avulla. Tyd viimeistelladn hiomalla ja kiillottamalla.

Kuva 71. Kipsimuotti hajotetaan varovasti lasin ympariltd (Beveridge 2009, 111)
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3.7 Pate de verren ohutseinatekniikka

Ohutseinétekniikka eroaa péate de verre -valuista muotojen ja muotin rakenteen lisak-
si tavalla, jolla lasimurska lisdtdan ja sintrataan muottiin. Ohutseinatekniikka on ns.
puhdas péate de verren valmistusmenetelma, silla tydskentely onnistuu vain hienoa
lasitahnaa kayttaen. Ohutseinatekniikalla voidaan valmistaa nimensa mukaisesti hy-
vin ohutseindisia esineita tai levyja. Sen avulla voidaan tehda tarkkoja yksityiskohtia
lasin pintaan. Talla tekniikalla valmistetut tyot ovat hyvin hauraita. Ohutseinateknii-
kassa muotin tulee olla melko pehmea ja sen pitaa imea hyvin vetta, joten mallinetta
ei voi valmistaa materiaaleista, jotka pitédé poistaa polttamalla. (Kekalainen 1992, 32—
33)

Muotti taytyy pitdéa kosteana myos sitd taytettdessa, silla nimenomaan kosteus pitéa
hienon lasijauheen kiinni muotin pinnassa. Muotin kosteutta pidetdan ylla kostutta-
malla sité ulkopinnalta esimerkiksi suihkupullolla. Yksityiskohdat tehddan lasijauheel-
la siveltimen avulla suoraan muottiin. Jos halutaan kayttaa vareja, voidaan
lasimurskan sekaan lisata varipigmentteja tai varillista lasijauhetta. Muottiin voidaan
lisata isompia lasipaloja upottamalla ne hieman muotin sisaan. Palojen pitaéa kuiten-
kin jaada nakyviin ja olla kosketuksessa muuhun lasimurskaan, jotta ne kiinnittyvat

esineeseen. Lasia laitetaan muottiin ohuina kerroksina (Kuva 72), joista jokainen tu-

lee taputella huolellisesti kiinni. TAma auttaa lasia pysymaan paikoillaan polton aika-
na. (Kekalainen 1992, 32-33.)

Kuva 72. Ensin muottiin levitetdan lasia lusikan avulla (Beverigde 2009, 116).
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Lasia pitaa olla muotissa noin 2-4mm paksuudelta. Viimeisen lasikerroksen paalle
levitetdadn liima-aine, esimerkiksi tapettiliisteria tai arabikumia. Liima pitaa lasimurs-
kan koossa kosteuden haihduttua. Liima-aineiden tulee olla puhtaita, jotta ne palavat
pois poltossa, eivatka jata jalkia lasiin. Liima-aineen sekaan kannattaa lisata tippa
karamellivéaria (palaa pois), jotta jo kasitellyt alueet erottuvat. Kaytettava karamellivari
on silti syyta koepolttaa, jotta tiedetdédn, ettei se jata jalkea lasiin. (Kekalainen 1992,
32-33))

Sintraantumisen jalkeen kipsiseosmuotti poistetaan varovasti lasiesineen ymparilta
(Kuva 73). Lasin pintaan jd&neen lopun kipsin saa puhdistettua veden ja esimerkiksi
hammasharjan avulla (Kuva 74). Valmiiden lasiesineiden sisapinta saa sintraantumi-
sen aikana lasimaisen kiillon, mutta muottia vasten ollut ulkopinta on himmeé&. Talla

menetelmalla valmistettu pate de verre -tyd on ohut ja hauras (Kuva 75 sivu 62).

Kuva 73. Kipsimuotti hajotetaan varovasti hauraan lasiesineen ymparilta (Beveridge
2009, 117).

Kuva 74. Lasin pintaan kiinni ja&nyt kipsi puhdistetaan veden ja hammasharjan avulla
(Beveridge 2009, 117).



Kuva 75. Pate de verren ohutseinatekniikalla valmistettu valmis lasiesine (Beveridge
2009, 117).
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LUTE 1

Uuniohjelmat

Uuniohjelma varisavykoekappaleille uunilla nro.1:

1. 100 °C/h — 490 °C — 30’
2. 150 °C/h — 845 °C — 100’
3. skip — 490 °C — 120’
4.80°C/h — 440°C — 100’
5. skip — 370 °C — 60’
6. skip —20°C -0

7. end

Uuniohjelma valkoisen véarin testaamiselle koeuunilla:

(Merkinnat poikkeavat edellisesté ohjelmasta, silla koeuuniin taytyy laskea aika minuutteina, ei °C/h)

time 0 time 1 time 2 time 3 time 4 time 5 time 6
0 252 120’ 228 100’ 75 80’
T1 T2 T3 T4 T5 T6

850 °C 850 °C 490 °C 490 °C 370 °C 370 °C

Uuniohjelma norsuveistokselle uunilla nro.4:
.50 °C/h — 250 °C — 30’

.50 °C/h — 490 °C — 80’

.skip — 845°C — 420’

. skip — 490 °C — 420’

.50 °C/h — 440 °C — 360’

.50 °C/h — 370 °C — 240’

. skip —20°C >0

end
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Mob. +358 44 286 1481

1. Sopimuksen sisalt6
Sopijaosapuolet ovat tehneet seuraavan sopimuksen.
Antti Hakala tilaa Johanna Vaisaselta uniikin, norsua esittavan
lasiveistoksen. Johanna Vaisanen suunnittelee ja valmistaa
veistoksen opinnaytetydndan Kuopion Muotoiluakatemian tilois-
sa. Opinnaytetyon arvioitu valmistumisajankohta on toukokuus-
sa 2012.
Lasiveistoksen hinnaksi on sovittu n. 150-200€. Summa makse-

taan veistoksen valmistumisen ja vastaanottamisen jalkeen.

2. Yleiset sopimusehdot
Antti Hakalalla on oikeus olla lunastamatta veistosta, mikéli se ei vastaa ha-

nen toiveitaan, menee valmistusvaiheessa rikki tai on viallinen.

3. Sopimuksen voimassaolo

Sopimus tulee voimaan vélittbmasti ja on voimassa tyon vastaanottamiseen

saakka.

4. Sopimuksen irtisanominen ja purkaminen
Sopijaosapuolilla on oikeus purkaa sopimus paattymaan valittdmasti, jos
toinen sopijaosapuoli rikkoo tAméan sopimuksen ehtoja, eikd huomautuksen
saatuaan valittomasti oikaise laiminlydntejaén. Sopimuksen irtisanominen ja

purkaminen on tapahduttava kirjallisesti.
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5. Ylivoimainen este
Sopijaosapuoli ei voi vaatia sopimuksen tayttamisté, mikali sen
estaa tai tekee kohtuuttoman vaikeaksi ylivoimainen este kuten

pysyva sairaus.

6. Luottamuksellisuus ja salassapito

Sopimus ei sisalla salassapitovelvoitteita.

7. Erimielisyyksien ratkaisu
Sopimuserimielisyydet ratkaisee Kuopion Muotoiluakatemian

johto ja opinnaytetydn ohjaava opettaja.

8. Sopimuksen siirtdminen

Sopimusta ei voi siirtdd kolmannelle osapuolelle.
9. Muut ehdot

Tata sopimusta on tehty kaksi samasanaista kappaletta,

yksi kummallekin osapuolelle.

Aika ja paikka 14.12.2011 Kuopio
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%anna Vaisanen, opiskelija

Savonia-amk, Kuopion Muotoiluakatemia
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