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Kandidaatin opinniytetyossidni Kestdvdn muotoilun mahdollisuudet — Tasolasin kierrdttdminen
muotoilun menetelmin ja kahden valaisimen suunnittelu tutkin tasolasin kiayttomahdollisuuksia
muotoilussa sekd tasolasin kierrattamista ja pohdin kestivin muotoilun Kkisitettd. Tyon
tavoitteena on luoda esineitd, joissa hyodynnetdan lasiliikkeen normaalista toiminnasta syntyvaa
tasolasi  ylijaAdmaa. Tutkimuksen tavoitteena on tasolasin materiaaliominaisuuksien
kartoittaminen seka lasimuotoilullisen arvon ymmartaminen.

Kandidaatin tutkielmani koostuu kirjallisesta teoriaosasta sekd produktiivisesta osiosta, joista
jalkimmainen kattaa tuotteiden suunnittelun ja tyostamisen kaytettavaksi esineeksi, valaisimeksi.
Alkuperdinen pyrkimykseni on luoda KkiyttOesine tai useampia, jotka tdyttaviat mielestédni
nykyaikaisen muotoilun kriteerit. Paddyin toteuttamaan tutkimukseni lopputuotteena kaksi
valaisinta: katto- ja seindvalaisimet.

Kiinnostukseni aiheeseen herisi kokemuksistani tasolasin kanssa tyoskentelysta. Halusin perehtya
syvemmin tasolasin mahdollisuuksiin sekd yhdistda siihen kestivyyden niakokulman. Yleensa
tasolasia voi ndhda kaytettavan erilaisten arkkitehtuuristen rakenteiden osana kuten ikkunoissa ja
julkisivuissa. Tavoitteena oli irroittaa lasi sen tavanomaisesta kiayttOymparistosta ja arvottaa sen
olemusta uudelleen. Esittelen myos eri tekijoiden ja heidan tuotteidensa kautta miten tasolasia on
aiemmin kiytetty muotoilussa seké taiteessa. Tutustuin lisdksi tasolasin tuotannollisiin taustoihin
ja perinteisiin kierrdatys menetelmiin. Talld tavoin kykenin yhdistimidn tasolasin laajempaan
kokonaisuuteen.

Lopputuloksen syntyi kaksi valaisinta, kattovalaisin ja seinivalaisin, joissa tasolasi on osana
valaisinten rakennetta. Valaisimien muotokieli on pidetty minimalistisena ja orgaanisena.
Toisessa lasi on muovattu slumppaamalla eli lAmpomuovaamalla ja toisessa tasolasia on
hyodynnetty sen levymaiisessd muodossa. Valaisimet toimivat niiden kayttotarkoituksessaan ja ne
valaisevat molemmat omalla yksilolliselld, eloisalla tavallaan.

Avainsanat tasolasi, lasi, kestava muotoilu, kierratys, valaisin
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1. Johdanto

Tassa kandidaatin tutkielmassani tutkin tasolasin kierrattamista ja sen kayttdmahdollisuuksia
muotoilussa. Tutkimuksen tavoitteena on tasolasin materiaaliominaisuuksien ymmartaminen
sekad tasolasin lasimuotoilullisen arvon oivaltaminen. Alkuperdinen pyrkimykseni on luoda
kayttdesine tai useampia, jotka tayttavat mielestani nykyaikaisen muotoilun kriteerit. Paadyin
toteuttamaan tutkimukseni lopputuotteena kaksi valaisinta: katto- ja seinavalaisimet.
Tutkielmani  koostuu kirjallisesta teoriaosasta seka produktiivisesta osiosta, joista
jalkimmainen kattaa tuotteiden suunnittelun ja tydstdmisen kaytettdvaksi esineeksi,
valaisimeksi. Luvussa kaksi konstruoin kestavan muotoilun paaperiaatteita Mirja Niemelan
kestdvdd muotoilua hahmottavan vaitdstutkimuksen pohjalta. Lisdksi tarkastelen myds
kierratysmuotoilua kestdvyyden kontekstissa. Luvuissa kolme ja neljd syvennyn tasolasin
taustoihin, kayttéon seka perinteisiin kierratysmenetelmiin. Produktiivisesen osion alussa,
luvussa 5 hahmotan produktion taustaa, materiaalivalintoja seka metodeja. Luvussa 6 avaan
prosessinomaisesti lopputuloksena suunnittelemiani valaisimia. Taman lisdksi pohdin
kestavan muotoilun kasitettd ja siihen liittyvia aihealueita, kandidaatintydssa tekemieni
valintojen kautta. Lopuksi puran produktiivisesta osiosta esiin nousseita havaintoja seka

arvioin materiaalin soveltuvuutta haluamaani tarkoitukseen.

Kiinnostukseni aiheeseen lahti 2016 vuonna Aalto-yliopistossa kaymastani Muotoilun
tydprosessit-kurssista, jossa tutustuin ensi kertaa tasolasiin tydstettdvana materiaalina.
Ennen sitd tasolasi oli ollut jatkuvasti lasndoleva lahes nakymatén osa jotain muuta
rakennetta. Kurssi avusti irrottamaan materiaalin sen tavanomaisesta kontekstistaan
itsendiseksi aineeksi. Tasolasi yhdistetddn useimmiten erilaisten arkkitehtuuristen tai
sisustuksellisten elementtien rakennusmateriaaliksi. Sitéd voi ndhda kaytettdvan rakennusten
julkisivuissa sekd myds niiden sisatiloissa kuten ovissa, seinissa tai kayttotasoina.
Taiteellisissa produktioissa levyistd tehddan usein koottavia veistoksia tai niistd voidaan
muovata uunivalamalla eri muotoisia kappaleita. Yksi muotoiluun enemman rinnastettavista

kayttotavoista on erilaiset huonekalut.

Lasimateriaalin projektiin olen hankkinut lasilikkeen normaalista toiminnasta syntyvasta
ylijadamasta, joka menisi muuten perinteiseen lasin kierratykseen. Yhtena tarkeana tekijana
kandidaatin tutkielmassani on juuri materiaalin alkupera ja pyrkimys valttdmaan kaupallisen
materiaalin kayttda. ldeana on hyddyntaa poisheitettdva materiaali muotoilun keinoin. Vaikka

lasin kierrattamisen mahdollisuudet ovat lahes loputtomat ilman, ettd materiaali menettaa
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laadullisia ominaisuuksiaan, seka suhteellisen hyvin organisoitu, niin silti maailman nykytilan
huomioiden sen sulatuksesta aiheutuu huomattavia paastdja. Uunit, joita lasin sulattamiseen
kaytetdan, ovat kaynnissa vuorokauden ympari ilman ettd niitd sammutetaan ennen uunien
elinian paattymista, joka on noin 10 — 12 vuotta. Korkeiden lampétilojen (noin 1500°C) takia

menetelma kuluttaa paljon energiaa ja siitd aiheutuu hiilidioksidipaastoja.

Materiaali luo itsessaan jo tiukat rajoitukset kayttdkohteilleen sekd muovaamiselle. Se on
kestdvaa, mutta samalla suhteellisen helposti sirpaloituvaa. Tasolasi on myds usein
varitykseltddn hennon turkoosia siind olevan rautapitoisuuden takia, ja tdman varimaailman
mahdollinen muokkaaminen tai sovittaminen mielekkaalla tavalla esineisiin voi luoda omat
haasteensa. Tavoite on luoda suunniteltuun kayttotarkoitukseen soveltuvia harmonisia

objekteja, joissa tasolasi toimii itsendisena tai on osana jotakin muuta rakennetta.



2. Kestava muotoilu

2.1. Kestavyyden merkitys

Mirja Niemelan (2010) vaitdstutkimuksessa Kestavaa muotoilua mallintamassa: tulkitseva
kasitetutkimus taideteollisen muotoilun nakdkulmasta pureudutaan niihin teemoihin, joita
omassa tyoskentelyssa on noussut esille. Koska lopullisissa tuotteissa on hyddynnetty
paaosin kierratysmateriaaleja, niin ne voidaan luokitella kierratysmuotoiluksi (Niemeld 2010,
83). Kierratysmuotoilu on osa ekologista muotoilua, mikd taas on kytkdksissa kestavan

muotoilun aihepiiriin.

Kestavassa muotoilussa pyritddn noudattamaan samoja paalinjoja kuin kestavassa
kehityksessa, mutta alalle ominaisten aiheiden kautta. Kestavyydella tarkoitetaan sitd etta
ratkaisuissa otetaan huomioon ekologiset, taloudelliset sekd sosiaaliset ja kulttuuriset
ulottuvuudet. Ekologisessa tuotemuotoilussa tama tarkoittaa sita etta tiedostetaan tuotteen
elinkaari, joka kattaa raaka-aineiden tuotannon, tuotteen tuotannon, jakelun, kayton,

kierratyksen ja havittamisen.

Kierratysmuotoilu on paaosin materiaalilahtdista suunnittelua, joten tuotteiden arvo perustuu
vahvasti niiden ekologisuuteen, unohtamatta kuitenkaan ettd niihin kohdistuu samat
rakenteelliset ja toiminnalliset vaatimukset kuin perinteisesti valmistetuille tuotteille (Niemela
2010, 175-176).

Yksi keskeinen alue on pohtia niitd arvoja ja merkityksia, jotka vaikuttavat muotoiltujen
tuotteiden taustalla. Ei ole yksiselitteista tapaa maaritella mistd ominaisuuksista niiden
lopullinen arvo syntyy. Tata asiaa voidaan hahmottaa esimerkiksi jakamalla tuote
merkityssisalloltdan kahteen kategoriaan; aineelliseen ettd aineettomaan. Aineellinen osio
kattaa fyysisen olemuksen, joka koetaan kehollisten aistien kautta, kun taas aineettomassa
on kyse niista arvoista ja merkityksista jotka kehittyvat tuotteeseen sen elinkaaren aikana
(Niemeld 2010, 177). Ymmartamalla muotoilun eettiset sekd ekologiset Idhtdkohdat voidaan

tuotteen esteettinen arvo tulkita paljon rikkaammaksi.

Kasitteena kierratys luo oletuksen ettd materiaaleja hyddynnetddn vihreiden arvojen

mukaisesti. Tuote ei kuitenkaan muutu ekologisemmaksi keskittymalla vain yhteen
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osa-alueeseen, vaan prosessissa on otettava huomioon sen koko elinkaari (Niemela 2010,
91-92). Itsendisena muotoilijana, jonka tuotanto on hyvin pienimuotoista ja joka usein pyrkii
maarallisen sijasta laadulliseen, voi yksittdisen tuotteen elinkaari olla vaikea arvioida.
Ekologisuus ei ole mydskaan ainoa arvo joka suunnittelussa vaikuttaa, vaan siihen liittyy
myods tietyt perusvaatimukset joita toimivalta tuotteelta odotetaan. Naiden asioiden
yhdistaminen kestavan kehityksen periaatteita noudattavalla tavalla vaatii muotoilijalta
aktiivista sekd tietoista tarkastelua, suhteessa materiaalivalintoihin sekd kaytettyihin

metodeihin.

2.2. Esimerkkeja kierratysmuotoilusta

2.2.1. Jukka Isotalo - Evolum Oy

Lasimuotoilija Jukka Isotalo kierrattaa tuotteissaan lasipulloja, joista han valmistaa erilaisia
kayttoesineita. Materiaalinsa han hankkii useiden yhteistydtahojen kautta, kuten ravintoloista
tai viinien maahantuojilta. Yksityishenkil6t tuovat myds ajoittain pulloja hanen
hyddynnettavaksi. Isotalo kayttda lisaksi osassa tuotteissaan tasolasia, jota han saa
paikallisen lasituslikkeen ylijgdmasta. Isotalo on opiskellut muotoilua taideteollisessa
korkeakoulussa Helsingissad ja Konstfackenissa Tukholmassa. Ymparistokysymykset saivat
Jukka Isotalon valitsemaan kierratyslasin paaasialliseksi materiaaliksi ja vuonna 1989 han
teki niista ensimmaiset tuotteensa. Jukka Isotalo suosii tuotteissaan eri astia kokonaisuuksia,
joissa han hyoédyntaa pullojen muodon mahdollisimman tehokkaasti. Kaula-osasta voidaan
tehda esimerkiksi viini- tai snapsilaseja ja pullon loppuosa muuntuu juomalasiksi tai vaikkapa

sailytysastiaksi (Kuva 1). Taman lisaksi Isotalo tekee myos veistoksia seka valaisimia.

Tyoskentelyn aluksi pullot pestdan ja niista irrotetaan etiketit ynna muut aiemmat tarrat. Lasia
ei sulateta tuotteiden valmistuksen aikana ja talla tavalla han kayttaa vain murto-osan siita
energiasta mikd menisi vastaavien tuotteiden tekemiseen |ampotydstamalla. Kappaleet
hiotaan ja kiiloitetaan kasitydna siihen soveltuvilla laitteilla. Suomessa lasin hyddyntaminen
kierratysmuotoilun keinoin ei ole kovin yleista ja kierratysmateriaaleista tehtavien tuotteiden
suosio vaihtelee ajan saatossa. Isotalon tuotteissa kierratys on merkittava arvoa luova
ominaisuus ja palaute on ollut paaasiallisesti positiivista. Tuotteissa on kuitenkin pidettava

tietty laatukriteeri, jotta ne pysyvat arvostettuina. (Jukka Isotalo, Haastattelu 7.3.2019)



Kuva 1: Jukka Isotalon tuote Casal Garcia (Evolum Galleria)

2.2.2. Lasistudio Jan Torstensson

Lasistudio Jan Torstensson on myds erikoistunut luomaan kaytetyista lasipulloista koriste- ja
kayttdesineitd. Erona Jukka Isotalon tydskentelymenetelmiin Lasistudio kayttda pullojen
muotoilussa lasinpuhallustekniikoita. Pulloja ei sulateta massaksi vaan niita lammitetdan
silhen pisteeseen asti, ettd lasia voidaan muovata uudestaan. Studio hyddyntaa lisaksi
kierratyslasimurskaa, joka sulatetaan massaksi perinteista lasinpuhallusta varten. (Lasistudio

Jan Torstensson)



3. Tasolasi

3.1. Mita on tasolasi?

Tasolasilla tarkoitetaan tietyn valmistusmenetelman lopputuloksena syntyvaa levymaista
lasitavaraa. Nykyisin paadosin kaytettdvd menetelma kehitettiin Englannissa Pilkingtonin
lasitehtaalla 50-luvulla, silloisen teknisen johtajan Sir Alistair Pilkingtonin toimesta.
Englanninkieliseltd nimeltaan float-glass viittaa juuri sen valmistusmenetelmaan, jossa noin
1000°C lasitavara valutetaan sulan tinan paalle, jolloin lasimassa kelluu metallisen kylvyn
paalla. Tama jalkeen littedksi levinnyt lasimassa vedetaan jadhdytettavaksi seka leikattavaksi
sopivan kokoisiksi kappaleiksi (Pilkington). Kyseiselld menetelmalld voidaan tuottaa
tehokkaasti erittéin siledpintaista lasitavaraa, jossa ei ole vaaristymia ja jota ei tarvitse
erikseen hioa tai kiillottaa. Prosessin aikana levymainen lasi voidaan pinnoittaa vastaamaan
paremmin eri kayttotarkoituksia. Sitd voidaan valmistaa 3210x6000 mm kokoihin asti 0,4 - 19

mm paksuisena (Pilkington 2017).

Koostumukseltaan tasolasi on soodalasia, jonka tarkeimmat ainesosat ovat hiekka, kalkki
sekd sooda. Sooda alentaa hiekan sulamislampdtilaa ja kalkki toimii stabilointiaineena.
Soodalasi on yleisin lasilaatu edullisuutensa seka ominaisuuksiensa ansiosta ja soveltuu
etenkin teolliseen tuotantoon. Se on kemiallisesti stabiilia ja helposti muokattavaa, koska lasi
voidaan uudelleen pehmittdd muovailtavaan olotilaan. Soodalasia kaytetdan myds useimpien
sailytysastioiden materiaalina (The Editors of Encyclopaedia Britannica 2008). Tasolasia
valmistettaessa seokseen lisdtddn yleensd myds hieman dolomiittia sekd maasalpaa

haluttujen ominaisuuksien saavuttamiseksi (Pilkington 2017).

Float-menetelmalld tuotettu lasi luo perustan myds monille jalostetuille lasituotteille.
Pinnoittamalla lasia sen tuotantoprosessin aikana tai sen jalkeen siihen voidaan luoda
ominaisuuksia, jotka monipuolistavat sen kayttdmahdollisuuksia. Naitd ovat esimerkiksi
parempi lammdneristavyys, aurinkosuoja, palonsuojaus, aanieristavyys, henkiléturvallisuus,
esine- ja henkilésuojaus seka julkisivujen koristeelliset vaatimukset. Pinnoittamisen lisaksi
tasolasia voidaan karkaista, laminoida, hiekkapuhaltaa, silkkipainaa, koristemaalata ja
hopeoida (Pilkington 2017). Lasi itsessaan on jo otollinen materiaali moneen tarkoitukseen,

koska se kestaa hyvin kulutusta seka erilaisia kemikaaleja ja happoja.



Tarkeimmat tasolasin kayttokohteet I0ytyvat rakennus- ja autoteollisuudesta, joissa tarpeet
I6ytda energiatehokkaampia ratkaisuja ovat kasvaneet suureen rooliin. Myds puhtaamman
energian tarve on kasvanut. Aurinkopaneeleihin on ruvettu kehittamaan sopivampia

materiaaliratkaisuja (Glass For Europe 2017).

Tasolasitehdas, joka toimii pysahtymattda 10 - 15 vuotta, voi tuottaa noin 6000 km lasia
vuodessa (Pilkington). Vuonna 2017 tasolasia tuotettiin koko EU-alueella 10 065 miljoonaa
tonnia (Glass Alliance Europe 2017). Vuosina 2005 - 2015 globaali taloudellinen ailahtelu
sulki useita lasitehtaita ja tdman seurauksena myds ainut Suomessa toiminut tasolasitehdas
joutui lopettamaan toimintansa. Arvioiden mukaan kysynta tuotetulle tasolasille tulisi
nousemaan vuosien 2018 - 2023 valilla markkina-arvollisesti 102 300 milj. dollarista aina 139
900 milj. dollariin (Devlin 2016).

3.2. Tasolasin kierrattaminen

Lasi on periaatteessa 100-prosenttisesti kierratettdvad ja sitd voidaan hybddyntada lahes
loputtomasti ilman, ettd se menettdad laadullisia ominaisuuksiaan. Uutta lasia valmistettaessa
noin 15 prosenttia siihen kaytettdvasta raaka-aineesta on kierratettya lasimurskaa.
Lasimurska mahdollistaa energiatehokkaamman tasolasin valmistuksen vahentamalla
korkeampia lampétiloja vaativien raakamateriaalien tarpeen maaraa seka sen seurauksena
syntyvia hiilidioksidipaastoja. Suurimmat paastot lasiteollisuudessa  syntyvat

raakamateriaalien hajottamisesta seka fossiilisten polttoaineiden palamisesta (NSG-Group).

Ongelmia kierrattdmiseen tuovat eri lasimateriaalien koostumus seka epapuhtaudet.
Pakkaukseen seka saildomiseen tarkoitettuja lasituotteita ei yleensa kierratetd yhdessa
tasolasin kanssa, vaikka ne ovat aineellisesti lahelld toisiaan, vaan molemmille on varattu

erityiset kayttokohteet. Myds varillinen lasi halutaan pitaa erillaan kirkkaasta lasista.

Epapuhtauksien kuten metallien, kivien, pahvin ym. joutuminen kierratysprosessiin aiheuttaa
huomattavia lisdkustannuksia seka voi kumota kierrattdmisesta syntyvan hydédyn. Vuonna
2009 tehdyn tutkimuksen mukaan Iso-Britannia tuottaa noin 670 000 - 700 000 tonnia
tasolasijatettd joka vuosi, mutta vain noin 200 000 tonnia materiaalista paatyy kierratykseen
ja loput noin 500 000 tonnia paatyy jatteend kaatopaikalle (Waste & Resources Action

Programme, Wrap, Environment agency).



Deloitten (2016) tekemassa taloudellisessa tutkimuksessa, jossa tarkasteltiin vaihtoehtoja
rakennusalalta syntyvan lasijateen kierattdmiseksi, todettiin ettd EU-28 maat tuottivat vuonna
2013 noin 1.5 miljoonaa tonnia lasijatetta. Purku- ja kunnostustbistd muodostuvaa jatetta
harvemmin kierratetdan uusiksi lasituotteiksi, vaan se keratdan pois muun rakennusjatteen
mukana tai lahetetdan suoraan kaatopaikalle. Haluttomuutta kierrattamiselle tuovat siita
aiheutuvat kustannukset. Lasielementtien purkaminen on aikaa vieva toimenpide, koska lasi
on yleensa osana jotakin muuta rakennetta, kuten kehysta tai eristettd. Myds lasin erillisesta

kuljetuksesta aiheutuu kustannuksia seka ylimaaraisia paastoja.

Suomessa uuden tasolasin sekd pakkauslasin lisdksi kierratetystd lasimateriaalista
valmistetaan esimerkiksi lasivillaa ja vaahtolasia (Uusioaines Oy). Lasivilla ja vaahtolasi ovat
yleisia rakentamisessa kaytettdvia eristemateriaaleja. Vahemman tunnettua vaahtolasia
saadaan kun hienoksi jauhettuun lasimurskaan sekoitetaan vaahdotusainetta.
Lampokasittelyn aikana aine kaasuuntuu, jolloin kuplien tilavuus laajenee ja jaahtyessaan

kuplat jadvat massan sisélle. (Vesterinen 2014, 83-84.)

3.3. Lasi ja ymparisto

Teollisesti tuotetun lasin hajoaminen luonnollisesti on arvioitu kestavan eri tietolahteista
riippuen tuhannesta vuodesta jopa miljoonaan vuoteen. Ajan kuluessa joidenkin lasi laatujen
pintaan imeytyy kosteutta, mika aiheuttaa niissa kiteytymista ja hilseilya (Sarah Cairoli 2018).
Tama on kuitenkin hyvin hidas prosessi ja paaasiallisesti hajoamisella tarkoitetaan sita, etta
lasikappaleeseen kohdistuu ulkopuolisia, kuluttavia tai murskaavia voimia kuten hankausta
tai painoa. Lasia esiintyy myds eri muodoissa luonnossa, jonne sitd syntyy kun
kvartsipitoiseen kiviainekseen kohdistuu korkeita lampétiloja, yleensa jonkin luonnonvoiman
vaikutuksesta. Naitd voivat olla esimerkiksi vulkaaniset rajahdykset, salamaniskut tai jopa

meteoriittitdrmays maan pinnalle (The Corning Museum of Glass 2012).

Kasitykseni mukaan lasista itsestdan ei liukene haitallisia aineita ymparistdodn, mutta
lasipurkeissa mahdollisesti sailytetyt aineet voivat levitd luontoon. Myds niihin jatetyt
ruuantdhteet voivat houkutella vapaana kulkevia eldaimid aterioimaan, jolloin riski
sailytysastian jumiutumisesta hengenvaarallisesti elaimen paahan tai raajoihin on aiheellinen.
Toinen suuri haitta ymparistélle aiheutuu lasisirpaleista, joiden teravat reunat voivat aiheuttaa

haavaumia kehoon tai kulkeutua muun ruuan, kuten rehun mukana elimistoon.



Yksi erikoinen ilmid, joka liittyy lasijatteeseen ja sen joutumisesta luontoon on niin kutsutut
meri- ja rantalasi (sea glass and beach glass). Kyseisiksi nimettyja lasikappaleita alkaa
muotoutumaan, kun meriin paatyneet lasisirpaleet rupeavat veden liikkeiden vaikutuksesta
hankaamaan muita materiaaleja vasten ja saamaan nain itselleen ominaisen kuluneen,
himmean ulkomuodon (kuva 2). Merilasin muotoutumiseen menee keskimaarin noin 20 - 30
vuotta tai jopa 50 vuotta, mutta olosuhteista riippuen vain 5 vuotta. Muovia edeltdvana aikana
lasia on hyddynnetty yleisemmin tuotannossa ja ennen suurempaa herdamista
luonnonsuojeluun, meria ja vesistdja on kaytetty aktiivisesti jatteiden havittdmiseen, jolloin

aikojen saatossa kokonaisia rantoja on peittynyt merilasi helmista. (Jonna 2016.)

Kuva 2. Meri- ja rantalasihelmia. (Pixabay)



4. Tasolasin kaytto taiteessa ja muotoilussa

4 1. Tasolasi taiteessa

Tasolasia on osattu hyddyntdd myds taiteellisissa produktioissa ja sitd voidaan tydstaa
useilla eri menetelmillda. Poimin tdhan muutaman esimerkin omasta mielestani kiinnostavista
taiteilijoista, jotka ovat tehneet ty6td tasolasin parissa ja kayn l8pi heidan kayttamiaan

tekniikoita.

4 .1.1. Wilfried Grootens

Grootens suosii materiaalina kaupallista tasolasia. Han kayttda tydssansa optista
kelluntatekniikkaa, jossa han maalaa hyvin hienoilla siveltimen vedoilla, jopa tuhansia eri
savyisia kuvioita yksittaisille tasolasilevyille (kuva 3). Nama levyt han pinoaa ja laminoi
yhteen luodakseen kuution, jonka han lopuksi leikkaa muotoonsa ja viimeistelee kiilottamalla.
Talla tekniikalla han pystyy luomaan kolmiulotteisia kuvioita, jotka nayttavat leijuvan kuution

sisalla. (Plateaux Gallery, 2019.)
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Kuva 3. Wilfried Grootensin kelluntatekniikalla luotu teos. (Plateaux Gallery)

4.1.2. Ben Young

Young rakentaa teoksensa kasityona ilman tietokoneita tai muuta huipputekniikkaa.
Veistokseen tulevat kappaleet han piirtda seka leikkaa kasin kirkkaasta tasolasista. Tarkkaan
leikatut palat laminoidaan yhteen, jolloin teokset saavat lopullisen kolmiulotteisen muodon
(Kuva 4). Han kayttaa apuna myoés valoa luodakseen toihinsa eloa seka syvyytta. Teollisilla
materiaaleilla kuten betonilla Young haluaa korostaan lasin orgaanisia muotoja ja luoda

kontrastia materiaalien valille. (Young 2016.)
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Kuva 4. Ben Youngin Solitary veistos. (Ben Young, Brokenliquid.com)

4 1.3. Matthew Sz6sz

Matthew Sz6zs kayttdd paadasiallisesti tydssansa kierratettya ikkunalasia. Han sanoo
materiaalivalintaan olevan kaksi syytd. Ensimmaisend on materiaalin saaminen ilman
kustannuksia ja toisena syynd han mainitsee, ettd ikkunalasiin liittyy tiettyjd muuttuvia
ominaisuuksia, jotka poikkeavat perinteisesta lasinpuhallus- ja sulatuslasista. Sz6sz on
kehittanyt tekniikan, jossa han sulattaa tasolasilevyja yhteen ja puhaltaa kuumennuksen
jalkeen paineilmaa lasisen kuoren sisdan. SzOszin tapa lampdmuovata tasolasia on hyvin

poikkeuksellinen verattunat perinteisiin uunivalutekniikoihin. (Eddy 2017.)
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Kuva 5. Matthew Szészin teos, jossa han on sulattanut tasolasilevyja yhteen ja puhaltanut

niiden valiin ilmaa. (Matthew Szdzs, Zane Bennett Contemporary Art)

4.2. Tasolasi muotoilussa ja suunnittelussa

Muotoilussa ja suunnittelussa tasolasia kaytetdan etenkin kodin sisustuksessa seka
huonekaluissa. Lasilevyt voivat toimia tilaajakavina seinind kuten esimerkiksi toimistoissa tai
kylpyhuoneessa osana suihkukaappia. Sitd voi myds ndhda hyddynnettavan erilaisina
pinta-tasoina kuten hyllyind tai poytalevyind. Yksi kiinnostavimmista kayttokohteista
tasolasille muotoilussa ja suunnittelussa ovat huonekalut jotka ovat kokonaan tehty lasista tai
joissa lasi on paaasiallisin rakennusaine. Mainitsen tassakin osiossa muutaman itseani

kiinnostavan tekijan ja esittelen heidan tekemiaan toitaan.

4.2.1. Cini Boeri ja Tomu Katayanagi

Cini Boerin sekd Tomu Katayanagin vuonna 1987 Fiamille suunnittelema Ghost chair on

tehty yhdesta tasolasilevysta, joka on taivutettu erittdin korkeissa lampdtiloissa (Dokulil 2017;
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The Corning Museum of Glass 2002). Esine on hyvin mielenkiintoinen taidonnayte siita, mita

lasista tai etenkin lasilevyista voidaan luoda.

Kuva 6. Cini Boeri ja Tomu Katayanagin suunnittelema Ghost chair. (Design Connected)

4.2.2. Luca Lo Bianco ja Francesco Mansueto

Luca Lo Bianco ja Francesco Mansueto ovat suunnitelleet Fiamille I'astra nimea kantavan
poytavalaisimen, joka on tehty kahdeksan millimetrid paksusta kaarevasta lasista. Boerin
Ghost lasituolin tavoin muoto on saatu kuumentamalla lasilevya hallitusti eri paikoista.

Valaisimessa on lisdksi alumiinista tehdyt osat lampun mekaniikkaa varten. (Fiam 2019.)
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Kuva 7. Luca Lo Bianco ja Francesco Mansueto Fiamille suunnittelema I'astra valaisin.
(Fiam)

4.2.3. Shiro Kuramata

Vuonna 1976 Kuramatan suunnittelema ikoninen lasituoli on kasattu lasilevyista ilman erillisia
kiinnikkeita tai ruuveja. Levyt ovat kiinnitetty paikalleen kayttaen vain ultravioletti limaa, joka
oli tuohon aikaan vasta tullut markkinoille. Liima mahdollisti pitdytymisen uskollisena valittua
lasimateriaalia kohtaan ja luomaan vaikutuksen kevyesta, ilmassa leijuvasta kappaleesta
(The Corning Museum of Glass 2002).
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Kuva 8. Shiro Kuramatan lasilevyista kasattu tuoli (Shiro Kuramata, The Corning Museum of
Glass)

4.2.4. Germans Ermics

German ErmiCsin vuonna 2017 suunnittelema Ombre-tuoli on kunnianosoitus Shiro
Kuramatan vuonna 1976 suunnittelemalle lasituolille. Ermicsin tyésta ainutlaatuisen tekee
hanen tapansa kayttda vareja. (Press 2019.) Tasolasi nahdaan usein kylmana ja
epamukavana materiaalina ja yksi syy talle on mahdollisesti lasissa oleva ominainen hennon
turkoosi varitys. Kayttamalla innovatiivista pigmentointi menetelmaa han saa luotua tasolasiin

enemman elavyytta ja pehmentamaan sen olemusta.
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Kuva 9. German Ermi¢sin Ombre-tuoli. (Jussi Puikkonen)
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5. Produktion lahtokohdat: materiaalivalinnat ja
metodit

5.1. Oma tausta

Ensimmainen omakohtainen kosketukseni tasolasiin muotoilun saralla tapahtui opintojeni
alussa Aalto-yliopiston taiteiden ja suunnittelun korkeakoulun johdatus muotoiluun kurssilla.
Tehtavanantona oli suunnitella ja toteuttaa aterimet eri materiaaleja apuna kayttaen. Kurssi
toimi myos samalla johdantona pajatydskentelyyn. Puun ja metallin lisaksi oli valittavana yksi
omavalintainen paja tekstiilin, keramiikan ja lasin valiltd. Valitsin sattumalta lasin, koska
keramiikan paikat olivat jo taytetty, sekd kyseiseen ryhmaan oli endan yksi paikka jaljella.
Sattumasta oli hyotynsa, koska en olisi muuten valttdmatta 1ahtenyt tutustumaan lasiin ja sen
mahdollisuuksiin yhtd monipuolisesti kuin nyt. Lopputuloksena kurssilla syntyi kaksi
ldmpdmuovaamalla, eli slumppaamalla muotoiltua syvaa lautasta, joista toiseen oli luotu

muotin hajoamisen seurauksena halkeamien kaltaista kuviointia.

Syvallisempi kiinnostus tasolasia kohtaan herasi vasta muotoilun tyoprosessit kurssin aikana,
jossa paasin tutkimaan materiaalin ominaisuuksia vielad tarkemmin. Talla kertaa en I&htenyt
muokkaamaan lasia ld&mmdn avulla vaan keskityin p&aasiallisesti materiaalin

kylmatyostamiseen. Uutena oivalluksena tuli mahdollisuus tydstaa lasia poraamalla.

Ldysin lasipajan varastosta valmiiksi nelion muotoon leikattuja tasolasin kappaleita ja niiden
kautta 1ahdin etsimaan inspiraatiota tydlleni. Minua on myo6s aina kiinnostanut vahemman
hohdokkaiden materiaalien potentiaali sekad jatteeksi luokiteltavan tavaran hyddyntaminen.
Lasinpuhalluksessa kaytettavaan lasiin verrattuna tasolasi vaikuttaa hyvin kbmpelélta ja jopa
mauttomalta. Toisena oivalluksena poraamisen lisaksi tuli tasolasilevyn kapasiteetti heijastaa
valoa. Asettamalla valonlahteen johonkin levyn kapeammista sivuista pystyi hallitusti
valaisemaan kokonaisen lasilevyn. Naistd uusista tyOstotavoista sekd havainnoista syntyi

idea koottavasta valaisimesta, jonka osat ovat kiinnitetty toisiinsa ilman UV-liimaa.

Valaisin on koottu kymmenestd nelion muotoisesta tasolasi levysta, jotka ovat pinottu
paallekkain kuutioksi ja joiden kahteen kulmaan on porattu 10 mm seka yhdeksaan levyyn

100 mm halkaisijaltaan olevat aukot. Kulmissa olevien aukkojen lapi on pujotettu metalliset
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kierretangot, jotka pitavat mutterien avulla levypakan kasassa. Keskelle jadvistd aukoista

muodostuu lieridmainen tila, joka on tarkoitettu valonlahteelle (kuva 10).

Kuva 10. Tasolasilevyista kasattu suunnittelemani valaisin. (Joel Levander)

5.2. ldeointi ja suunnittelu

Tasolasi on teollisesti valmistettu massatuote, jonka primaarinen kayttétarkoitus ei ole
taiteissa tai muotoilussa. Tama tekee siita mielestani hyvin kylman ja koneellisen materiaalin.
Tasolasi tulee myds paaosin valmiina levyind, mikd vaikuttaa siihen miten siitd tehtavia
tuotteita rupeaa hahmottelemaan. Pyrkimyksend on arvottaa suunnittelutyéssani tasolasin
olemus uudelleen. Alkuperdisend haluna on pureutua tasolasin mahdollisiin epatyypillisiin
kayttdétapoihin ja pyrkid luomaan jotakin uutta ja totutusta poikkeavaa. Luvussa 4.2.

kasittelemani erilaiset lasista suunnitellut huonekalut herattivat mielenkiintoa.
Hakiessani ensimmaistd tasolasierdad térmasin yhteen lasin ominaisuuksista, joka jaa

helposti huomioimatta. Lasi luo lapinakyvyydellaan harhan keveydesta ja yksittaisten levyjen

kanssa tyoskennellessa asiaan ei tule kiinnittaneeksi niinkdan huomioita, mutta yhdessa
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useampien lasilevyjen paino voi nousta hyvin korkeaksi. Tama laittoi pohtimaan tarkemmin

lasista tehtavien esineiden kokoluokkaa.

Kestavan kehityksen hengessa tarkoituksena oli myds pitdd silmalla tydskentely
mekanismeihin kuluvaa energiamaaraa ja minimoida energiankulutusta. Aluksi yritin valttaa
lasin lampdmuovaamista ja hyddyntdd tasolasin levymaisyyttd. Monimutkaisempien
muotojen luominen kasitydna on lasin olemuksen takia hyvin hankalaa, etenkin kokemuksen
puutteen takia. Pelkka lasin leikkaaminen siihen tarkoitetulla veitsella vaatii harjaantunutta
otetta. Molekyylirakenteesta johtuen lasin pintajannityksen rikkouduttua se rupeaa
halkeamaan naarmun suuntaisesti. Tata reaktiota hyddynnetaan levya leikatessa, mutta se
asettaa myos tiukat rajoitukset siitd saataville muodoille. Lasiveitsella tehtava naarmu
vedetdan lasikappaleen reunasta reunaan, jotta viiva pysyy suljettuna. Tall6in saavutetaan
tasainen lopputulos kun muotoa ruvetaan irrottamaan lasilevystd. Huonosti vedetty ura

rupeaa halkeilemaan epatasaisesti ja hallitsemattomasti.

Paadyin suunnittelemaan valaisimia, koska halusin luoda kaytanndllisia objekteja, joissa
pystyin yhdistamaan materiaalin kanssa tehtyja kokeiluja. Lasi on itsessdaan jo otollinen
materiaali valaisin ratkaisuihin, sen valoa lapaisevan ja heijastavan ominaisuuksien ansiosta.
Valonlahteet pyritddn myds usein sijoittamaan tiettyihin pysyviin sijainteihin, missd ne

toimivat niin hyddyllisina kuin sisustuksellisina objekteina.

Aloitin ideoinnin keskittymalla ensin valaisimen kuvun suunnitteluun. Lahdin kokeilemaan
tasolasin lampémuovaamista ja tarkoituksena oli tehda slumppaamalla puolipallon muoto,
johon jatetdan muutaman senttimetria levea tasainen reuna. Kulhomaiset muodot ovat yleisia
lasin uunivaluissa ja halusinkin 1&dhted liikkeelle kokemuksen puutteen takia
yksinkertaisimmista muodoista, joita voisin mydhemmin soveltaa omiin suunnitelmiini.

Kokeilujen pohjalta seka suunnittelun tuloksena syntyi lopulta kattovalaisin.

Tein viela lopuksi toisen valaisimen, seinavalaisimen, jossa yhdistin selkedmmin puuta ja
lasia. Halusin tassa tuotteessa hyddyntda tasolasia sen levymaisessa muodossa ilman
lampbmuovaamista ja kokeilla kahden materiaalin sovittamista toisiinsa hieman poikkeavalla

tavalla.
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5.3. Materiaalit ja menetelmat

Tassa kappaleessa esittelen keskeisid materiaaleja seka tydstdmenetelmia, joita tuotteiden

luomisessa kaytettiin.

Materiaalit

Lasi Kayttamani tasolasimateriaalin olen
hankkinut Helsingin lasipaja Oy:lta. Vierailin
lasipajan toimipisteessd Helmikuussa 2018
ja sovimme silloin ettd voisin hyoédyntaa
heidan normaalista toiminnastaan jaavaa
ylimaaraista lasitavaraa, mika ei sovellu
endan liikkeen omiin tarkoituksiin ja joka
menisi muuten perinteiseen lasin

kierratykseen.

Puu Lasin lisdksi kaytan projektissa materiaalina
paaasiallisesti puuta eri muodoissa. Puu on
mielestani olemukseltaan lammin seka
pehmed materiaali, ja sen avulla saa luotua
kontrastia kylman ja kovan lasin valille. Puu
auttaa myads koottavien  tuotteiden

kasaamisessa ominaisuuksiensa ansiosta.

MDF-levy MDF on puukuitulevyd ja omassa
produktiossa se soveltui laserleikattavuuden

ansiosta lopullisen prototyypin materiaaliksi.

Kipsi ja tayteaineet Kipsia hyédynnetaan lasin
lampémuovaamisessa kaytettavien
muottien sidosaineena. Kipsi ei sovellut
kuitenkaan yksinaan muottien
raaka-aineeksi, vaan seokseen on lisattava

tayteainetta. Tekemissani muoteissa kaytin

21



koulusta I6ytyvia tayteaineita, kuten

alumiinioksidia seka kvartsia.

Muut Lisdksi kaytdn kasaamisessa apuna
valmiita komponentteja kuten ruuveja ja
muttereita.

Menetelmat

Lampoémuovaus eli slumppaus

Lampdmuovaaminen eli slumppaaminen
mahdollistaa  kolmiulotteisten  muotojen
tekemisen yhdestd kappaleesta. Lasi on
amorfinen aine, joten silla ei ole teravaa
sulamispistettd, jossa se  muuttuisi

kiinteasta nesteeksi.

Lasin poraus

Lasia on mahdollista porata

timanttikarkisella teralla.

Hiekkapuhallus

Hiekkapuhalluksessa kappaleeseen
puhalletaan tietylla paineella eri laatuisia ja
kokoisia rakeita. Lasiin kohdistettuna sen

pintaa saadaan himmennettya ja

karhennettua.

Laserleikkaus Laserleikkaus mahdollistaaa
monimuotoisempien kappaleiden
leikkaamisen esimerkiksi tietyista
puukomposiiteista ilman perinteisia

kasinohjattavia tyostolaitteita.
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6. Lopputulos: valaisimet

Valaisinta varten suunnitellun lasikuvun muodon luomiseksi taytyi ensin tehda
slumppaamiseen soveltuva kipsimuotti. Sitd varten valoin aluksi halutun muotoisen
puolipallon pelkasta vesikipsi-seoksesta, kayttden apuna valmista muovimuottia. Puolipallo
kasiteltin  kevyesti sellakalla, irrottamisen helpottamiseksi ja taman paalle valettiin
slumppaamiseen  sopiva  Kipsitdyteaine-seos.  Ensimmaisissa  muoteissa  kaytin
alumiinioksidia, sen ollessa aino vaihtoehto, mutta vaihdoin mydhemmin kvartsiin. Seokset
sisalsivat veden maaraan suhteutettuna 50-prosenttia kipsiad ja 50-prosenttia tayteainetta.
Uunissa kaytettavat muotit pyritdan saamaan mahdollisimman kuiviksi ennen polttouuniin
laittamista, jotta vesimolekyylien lampdlaajeneminen ei aiheuttaisi ennenaikaisia halkeamia

muottiin.

6.1. Ensimmainen lampomuovaus

Polttouuniin mahtui kerralla vain kaksi muottia ja niihin leikattiin kasin kaksi nelion muotoista
tasolasi kappaletta, jotka olivat neljd millimetrin paksuisia. Muotit aseteltiin polttouunin
keskitasolle, jossa lampdtila pysyisi mahdollisimman tasaisena (kuva 11). Tasolasia
lampdmuovatessa pitda huomioida kappaleen niin sanottu tinapuoli. Tinapuolella tarkoitetaan
sitd puolta, joka on ollut tasolasia valmistettaessa kosketuksessa tinan kanssa. Menetelma
jattda tasolasiin nakymattoman kalvon, josta johtuen lasi voi sumeutua korkeissa
lampdtiloissa. Tinapuoli voidaan selvittdaa UV-valon avulla ja kappaleen sumentuminen

voidaan valttaa laittamalla kalvopuoli muottia vasten.
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Kuva 11. Lasilevyt polttouunissa. (Joel Levander)

Lampdmuovaamiseen kaytettiin seuraavaa uuniohjelmaa:

Nousunopeus Tavoitelampdtila Haudutus
100°C/h 300°C

150°C/h 600°C 15 min
Tayd.teho 750°C 30 min
Tayd.teho 430°C 15 min

Taman eran muotit olivat tehty kipsialuminioksidi-seoksesta, joka oli vield silloin ainoa
vaihtoehto tayteaineeksi. Muotit eivat mydskaan olleet taysin tasaisia ja toimivat enemmankin
suuntaa antavina malleina. Ohjelman lapikdytya kummatkin tasolasi kappaleet olivat
muovautuneet hieman eri tavalla (kuva 12). Ensimmaisessa laskeutuminen muottiin oli jaényt
hyvin vahaiseksi vain muutamaan senttimetriin. Syyksi epailtiin ilmataskua, joka syntyy
lasikappaleen ja muotin valiin kun niiden kosketuspinta on liian tiivis eikd erillisesta

ilmanpoistoaukosta ole huolehdittu. Toinen kappale oli onnistunut paremmin muotin
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epatasaisen pinnan ansiosta ja syvyys vastasi enemman haluttua. Lasiin oli kuitenkin
muodostunut hyvin vahvat venymajaljet, jotka alkoivat sisdmuodon reunoista. Muotit eivat

myo6skaan kestaneet vaan ne haurastuivat, seka halkesivat kayttokelvottomiksi.

Kuva 12. Ensimmainen lampomuovauksen tulokset. (Joel Levander)

6.2. Toinen lampomuovaus

Seuraavaa kertaa varten lisasin puolipallon muotoiseen vastamuottiini pullonkaulaa
muistuttavan lisdkaaren. Halusin kokeilla miten tasolasi kayttaytyy, kun muotissa on
monimutkaisempi rakenne. Valoin yhden muotin kaulalla ja yhden ilman, alumiinioksidi-kipsi
seoksella. Lisdksi porasin molempien muottien seindmiin kahden millimetrin paksuiset reiat
ilmanpoistoaukoiksi (kuva 13). Kaytin samaa uuniohjelmaa kuin ensimmaisella kerralla
(Taulukko 1).
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Kuva 13. limanpoistoaukko. (Joel Levander)

Molemmat lasilevyt olivat lahteneet muotoutumaan muottien mukaisesti, mutta eivat
kuitenkaan vastanneet taysin niiden linjoja. Kupumaisuus oli edennyt lupaavasti, mutta ei
yltdnyt kuitenkaan aivan muotin pohjaan asti. Pullonkaula, joka oli vain kolmasosan koko
muotin syvyydesta ei mydskaan ollut aivan muodon mukainen (kuva 14). Reunoihin oli myds

ilmestynyt edellisten tavoin vahvat, epatasaiset venymajaljet.

Kuva 14. Muotin kaulaosan valuma. (Joel Levander)
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Kuva 15. Kaulallinen lampdmuovaus. (Joel Levander)

6.3. Kolmas lampOmuovaus

Paatin korottaa kaulan kaaren halkaisijaa (kuva 16). Ajatuksena oli ettd se toimisi
valonlahteen sisdanmeno aukkona, kun kaksi lampdmuovattua kappaletta yhdistettaisiin
toisiinsa luoden kupumaisen tilan niiden valillle. Taivutin ohuesta metallilevysta levedamman
kaaren, jonka liimasin vastamuottiin tehtyyn loveen. Talld kertaa muottien tayteaineena
kaytettiin kvartsia. Tein kolme muottia kyseiselld muodolla ja kaksi niistd mahtui kerralla
polttouuniin. Uuniohjelman lapikdyneet kappaleet poikkesivat yllattavalla tavalla edellisista
kerroista. Molempiin lasilevyihin oli syntynyt aaltomaisia kerroksia, jotka suurella
todennakdisyydelld johtuivat suurennetusta kaulasta muodosta (kuva 17). Kyseinen
ominaisuus oli hyvin mielenkiintoinen ja kayttdkelpoinen, mutta halusin silti pyrkia
tasapintaiseen seka hallittuun lopputulokseen. Kaytin vield kolmannen kaulallisen muotin

uunissa ja siina toistui sama ominaisuus.
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Kuva 17. Suurennetun kaulaosallisen muotin lampdmuovauksen lopputulos. (Joel Levander)
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6.4. Jatkotyosto ja neljas lampomuovaus

Rupesin tydstdmaan prototyyppia ideasta, jonka olin  mallintanut ensin
3D-mallinnusohjelmalla. Siind kahden lampdmuovatun lasikuvun keskelle asetetaan puinen
valikappale, joka kiinnitetdan niihin ruuveilla ja muttereilla. Halusin lasin olevan viela
ensisijainen materiaali ja pitdd puun vain rakennetta tukevana osana. Tekemani
lasikappaleet olivat kaikki lampémuovattu neliGnmuotoisista lasilevyista, joten aloin
muokkamaan niistd pyoreitd. Tama tapahtui leikkaamalla ensin lasisahalla ylimaaraista pois
kappaleiden reunoista. Lasisahalla voi leikata vain suoria linjoja, joten muoto taytyi
viimeistelld hiomakivelld. Hiomaprosessi oli hyvin ty0las sekd aikaa vieva ja silta oltaisiin
saastytty jos lasilevyt olisivat olleet ennen |dmpdmuovausta valmiiksi pyoreita.
Maaramittaansa hiottuihin lasikupuihin porattiin tdman jalkeen vastakkaisille puolille kaksi
kahdeksan millimetrin halkaisijaltaan olevaan reikda. Puisen renkaan tydstin puupajan
jamalaatikosta |6ytamastani kymmenen millimetrin paksuisesta vanerin palasta. Prototyypista
puuttui valaisimelle ominaisia piirteita ja se olikin vasta hahmotelma tekniikan sekd muodon

toimivuudesta (kuva 18).

Kuva 18. Lasikuvut kiinnitettyna vanerirenkaaseen. (Joel Levander)

Aluksi paatin kehittda valaisimen rakennelmaa monimuotoisemmaksi, lisdamalla siihen
kaarevat vanerista tehdyt jalat. Jalat sijoitettin molemmille puolille valaisinta jolloin ne

kaartuivat lasisten kupujen yli mukaillen niiden linjoja (kuva 19). Koko pakka kasattiin saman
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tyyppisilla ruuveilla kuin aikaisemmin, mutta hieman pidempind. Kasauksen yhteydessa
ilmeni ongelmia, jonka seurauksena toisen kuvun ruuvinreian reuna halkesi. Syyna téahan oli
todennékdisesti liiallinen puristus kappaleiden valilla seka ruuvin ja lasin valinen epatasainen
kontakti. Ruuvien kierteet voivat helposti lohkaista siruja ruuvinreikien reunoista. Jatkossa

kasaamisessa on varmistettava suojaus ja joustavuus kappaleiden valille.

Kuva 19. Jalallinen poytavalaisimen prototyyppi. (Joel Levander)

Edellisissa kappaleissa oli havaittavissa ei-toivottuja ominaisuuksia laadussa ja ilmennyt
ongelmia jatkotyostdn suhteen, joten paatin kokeilla lampémuovaamista valmiiksi pyoéreiksi
leikkaamilla lasikappaleilla. Ajatuksena oli jatkotyoston helpottamisen liséksi teoria siita, etta
mahdolliset venyjaljet voisivat johtua lasilevyjen liiallisesta pinta-alasta, jonka takia lasiaines

ei paase venymaan tarpeeksi jouhevasti muotteihin.

Pybérean muodon saamiseksi kokeilin ensin leikkuuharppia, jolla voidaan lasiveitsen tavoin
tehda halkaisijaltaan halutun kokoinen pyéred naarmu lasilevyn pintaan. Tehdyn muodon
ympariltd poistetaan ylimaarainen materiaali useammassa osassa kunnes jaljelld on enaan

vain pyodrea kappale. Muutaman epdonnistuneen kokeilun jalkeen ja kaytettavien lasilevyjen
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vahaisyyden takia paatin luoda muodon lasisahalla ja hiomalla. Tama oli menetelmana
huomattavasti tyélaampi. Saatuani hiottua kaksi suhteellisen samankokoista pyodreaa

lasikappaletta laitoin ne polttouuniin muovaantumaan puolipallo kipsikvartsi muotteihin (kuva
20).

Kuva 20. Valmiiksi pyoreat tasolasi levyt. (Joel Levander)

Lopputulokset poikkesivat jonkin verran edellisistd kerroista. Molemmat kappaleet olivat
saaneet syvyytta ja toinen oli valunut muotin pohjaan asti. Kumpaankin oli kuitenkin jalleen
muodostunut epatasaisia valumia. Ne olivat talld kertaa tihedmmalla alueella ja peittivat

kauttaaltaan koko lasikappaleen (kuva 21).
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Kuva 21. Pyéreiden lasilevyjen lamp&muovauksen lopputulokset. (Joel Levander)

6.5. Prototyypit: kattovalaisin ja seinavalaisin

Halusin uusien menetelmien tuomien mahdollisuuksien myéta tehda kattovalaisimen ja
luovuin podytavalaisin ideasta. Lopullisessa kattovalaisimessa jatkoin kaarimaisten muotojen
hyodyntamistd. Rakenne perustui aiempaan jalalliseen valaisimeen, jossa kahden kuvun
seka valirenkaan muodostama kokoonaisuus kiinnitettiin ruuveilla kaarellisiin jalkoihin. Yhden
kaaren sijaan hahmottelin rakenteen, joka perustui ovaaliin muotoon. Valaisimen
kokoonpanoon tarvitsin kaksi ovaalia sekd yhden taysin pyéreédn kappaleen. Nama kappaleet
leikattiin laserleikkurilla kymmenen millimetrida paksusta MDF-levystd (kuva 22). Osiin
porattiin tdman jalkeen vastaavat reiat ruuveille, kuin valaisimen lasikuvuissa. Lasikupuina
kaytin viimeisimpia lampémuovaamalla luotuja versiota. Niiden reunat hiottiin tasaisiksi ja
kummankin pinnat hiekkapuhalettiin himmeiksi, jotta niiden valiin tuleva valonlahde ei
haikaise liikaa. Ruuvinreikiin asetettiin kumiset suojapalat estdmaan ruuvin ja lasin valinen

kontakti seka luomaan joustoa kappaleiden valille (kuva 23).
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Kuvat 22. Mdf-levy laserleikkurissa. (Joel Levander)

Kuva 23. Kumiset suojapalat ruuvien ymparilla. (Joel Levander)
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Alkuperaisten suunnitelman mukaisesti pyrin valttdmaan lasin [ampotydstamista ja
kayttdmaan tasolasia levymaisessd muodossa. Halusin tdman lisdksi hyddyntda erasta
materiaali yhdistelmaa, jota olin kokeillut aiemmin pienemmassa mittakaavassa. Liimaamalla
ohutta puuviilua lasin pintaan voi materiaalin olemusta muuttaa kiinnostavalla tavalla.
Taustaideana oli myds lasin suojaaminen ja turvallisuuden lisdaminen. Lisdksi halusin
yhdistda kolkon tasolasin luonnolliseen puumateriaaliin. Laminoiduissa laseissa kahden
levyn valiin laminoidaan muovikerros, joka estaa lasin rikkouduttua sirpaleiden leviamisen
niiden pysyessa kiinni muovikalvossa. Tarkoituksena oli saman suuntainen vaikutus ja
puuviilu suojaa myds jo itsessdadn lasia mahdollisilta iskuilta. Ensimmaisessa
koekappaleessa, jonka olin tehnyt, viilu liimattiin vesiliukoisella yleislimalla pydreaksi
muotoiltuun tasolasiin. Materiaalien yhdistelma loi toivottua 1amp6a tasolasin olemukseen silti

sailyttden selkean kontrastin niiden valilla.

Suunnitellussa seindvalaisimen muodossa pitdydyttin samassa ovaalissa teemassa kuin
kattovalaisimessa. Tydstaminen aloitettiin leikkaamalla tasolasilevystd halutun muotoinen
kappale. Suorat linjat vedettiin ensin viivoittimella ja pyodreat paat leikattin muutamassa
osassa tyontaen lasiveista vapaalla kadella merkkiviivojen mukaisesti. Reunat hiottiin taman

jalkeen tasaisiksi ja kulmiin tehtiin pienet viisteet teravyyden poistamiseksi.

Valaisimen kotelossa kaytettin samaa kymmenen millimetrid paksua MDF-levya, josta
laserleikattiin kuusi kappaletta yhden millimetrin levyistd rengasta. Renkaat liimattiin yhteen
ja niiden sisa- seka ulkopinnat hiottiin tasaisiksi. Naihin molempiin pintoihin laminointiin
saarniviilu liuskat. Saarni valikoitui puulajiksi sen pehmean varityksen ja valon lapaisyvyyden

ansiosta. Todella tumma tai paksu viilu jattda valaisevuusasteen liian alhaiseksi.
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Kuva 24. Seinavalaisimen kotelo ja tasolasilevy. (Joel Levander)

Leikatun lasilevyn toiselle pinnalle limattin my6s sen muotoa vastaava saarniliuska. Sita
ennen ovaalin muotoisen lasilevyn kahteen sivuun porattiin reiat ruuvikiinnitystd varten.
Harkitsin lasin limaamista suoraan koteloon, mutta halusin valttaa haitallisten liimojen, kuten
epoksin kayttéa. Tama tuntui lisaksi liian rajoittavalta, jos lasilevy jouduttaisiin vaihtamaan.
Kotelon toiseen kaarelliseen sivuun porattiin 40 millimetrin halkaisijan aukko, johon lampun

mekaniikka kiinnitettiin. Lopuksi puupinnat siistitiin kevyesti hiomapaperilla.
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Kuva 25. Suunnittelemani kattovalaisin. (Joel Levander)




Kuva 26. Suunnittelemani seinavalaisin. (Joel Levander)
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/. Johtopaatokset: arviointi ja loppupaatelmat

Johtopaatoksenad suunnittelun nakdkulmasta voidaan hahmottaa kolme paakohtaa;
tydstettdva materiaali, sen alkupera seka suunnitellun tuotteen valmistukseen vaikuttavien
menetelmien  |6ytdminen. Lahtdkohdat kandidaatintylle muodostuivat aiemmista
kokemuksista, joita minulla oli tasolasin kanssa tydskentelemisestd ja naiden kautta
syntyneesta kiinnostuksesta materiaalin potentiaalia kohtaan. Suurimmaksi
motivaativaattoriksi ja siksi mikd yhdisti kaiken monitasoiseksi kokonaisuudeksi oli pohdinta
materiaalin alkuperastd. Kandidaatintydéssa oli osaltaan tarkoitus miettia niitd perimmaisia
arvoja, joita muotoilijana toivoisi pyrkivan edustavan ja minkalaisia vaikutuksia omilla
ratkaisuilla on ympardivdan maailmaan. Lasi oli minulle alunperin suhteellisen tuntematon
materiaali. Aiemmat kokemukset sen kanssa tydskentelemisestd eivat olleet riittaneet
luomaan taytta kasitysta lasimateriaalin luonteesta. Jatkettuani syventymista tasolasiin sain

laajennettua tietoutta sen ominaisuuksista ja tuotannollisista taustoista.

Materiaalina lasi on kovaa sekd samalla haurasta ja rikkouduttuaan se voi sirpaloitua hyvin
teraviksi kappaleiksi. Tasta syysta lasin parissa tyoskentelyyyn liittyy aina turvallisuusriskeja.
Tama rajoittaa sen niin sanottua hohdokkuuttaa, mutta osaltaan hauraus luo myds
tietynasteista arvokuutta lasin ymparille. Tydskentely lasin parissa lisasi etenkin
itsevarmuutta ottaa materiaali ja sen menetelmat paremmin haltuun. My6s perehtymalla
lasiteollisuuden toimintaa pystyin yhdistdmaan tasolasin laajempaan kokonaisuuteen ja
hahmottamaan sen arvoa tuotteena. Ominaisuuksiensa ansiosta lasi on vakiinnuttanut

asemansa yhtena peruselementting, josta ihmisen luoma ymparistd rakentuu.

Nykydan materiaalin valinnoissa ymparistokysymyksiltd ei voi valttya. Yksi tarkeimmista
osa-alueista oli selvittda tasolasin kierrattdmisen taman hetkista tilaa ja miettia sille
vaihtoehtoja. Lasia voidaan kierrattdd sulattamalla kaytanndssa loputtomasti ilman ettd se
menettdd laadullisia ominaisuuksia. Tama on hyvin erityislaatuinen piirre verrattuna
mihinkdaan muuhun materiaaliin. Kestavan muotoilu ja siihen liittyvien kasitteiden, kuten
elinkaari ajattelun yhdistdminen omaan tydskentelyyn jai tydssani oikeastaan vain ajatuksen
tasolle. Materiaalin tehokasta hyddyntamista sekd menetelmien kuluttamaa energiamaaraa
olisi ollut kiinnostavaa arvioida. Isompaa produktiota ajatellen yksi kierratysmuotoilussa
huomioitava alue on toivotun materiaalin saatavuuden kartoitus. Kaytetyn lasieran hain
ainoastaan yhdesta lasiliikkeestd ja otin vain sen maaran, jonka sain sind hetkena

kuljetettua. Sopimus useamman lasiliikkeen kanssa ja toimiva logistinen jarjestelma takaisi,
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etta kierrattamisesta kyettaisiin saamaan tehokkaampaa. Kaantdpuolella on kuitenkin se, jos
lasia joudutaan kuljettamaan pidempia matkoja niin ymparist6a sadastava vaikutus kumoutuu.
On vield vaikea oman kokemukseni perusteella sanoa voiko kierratetysta tasolasista
valmistetun tuotteen elinkaariajatus perustua taysin energiansaastoon seka kestavaan

kehitykseen, kun se tehdaan studiomuotoilun menetelmin?

Tuotemuotoilussa patee tietyt lainalaisuudet, jotka taytyy ottaa huomioon suunniteltaessa
toimivaa tuotetta. Valaisimien kayttajaystavallisyydessa on tiettyja puutteita, jotka vaatisivat
jatkosuunnittelua. Molemmissa tuotteissa lasikappaleiden kiinnittdminen  muuhun
rakenteeseen vaatisi parempia ratkaisuja tai ainakin yksil6ityjd kiinnikkeitd. Tasolasin
kaytdssa oli haasteensa. Tahan vaikutti paljolti alun kokemattomuus lasin kanssa
tydskentelemisesta ja toive saada erilaisten koekappaleiden sijasta mahdollisimman toimiva
tuote valmiiksi. LampotyOstetyt lasikappaleet eivat vastanneet muodoiltaan taysin sitd mita
olin alunperin suunnitellut. Toiveena oli saada aikaan muotin mukaisia tasalaatuisia
kappaleita, jotka voitaisiin toistaa sujuvasti. Tatd varten uuniohjelmaan taytyisi tehda
mahdollisesti pienia muutoksia tai kayttdd lasikappaleet kahdesti polttouunissa. Muotit
olisivat taytyneet tehda myds eri reseptilla, jotta ne kestaisivat useamman
lampotyostokerran. Valaisimien rakenteessa tasolasin kayttda olisi voinut viela lisata, tahan
kuitenkin vaikutti aiemmin mainitsemani, ettd kaytdssani oli ainoastaan yksi era tasolasia ja
tama rajoitti siita suunniteltavien tuotteiden rakennetta seka kokoluokkaa. Lisaksi muihin

materiaaleihin kulutettu tyostoaika vei aikaa lasilta.

Kuitenkin lasia on pyritty kayttamaan tavoilla, joilla se nousee persoonallisesti esiin.
Muotokieli on pidetty minimalistisena ja orgaanisena. Valaisimet toimivat niiden

kayttdtarkoituksessaan ja ne valaisevat molemmat omalla yksildllisella, eloisalla tavallaan.

Loppuyhteenvetona todettakoon, ettd tutkimuksen tavoitteet saavutettin. Tasolasin
materiaaliominaisuuksien ymmarrys on suunnittelutydssa tarkeaa. Kestavassa muotoilussa
on oleellista kierratysmateriaalien tuntemus sekd niiden hyédyntaminen. Ymmarsin
suunnittelijana tasolasin lasimuotoilullisen arvon. Produktiivinen alkuperainen pyrkimykseni
luoda kayttdesine tai useampia toteutui ja lopputuotteena syntyi kaksi valaisinta, kattovalaisin
ja seinavalaisin. Tasolasia hyodyntavat tuotteet tayttavat nykyaikaisen muotoilun kriteerit.
Ekologisten valintojen tekeminen on valttamatontd myos suunnittelussa sekd muotoilussa

tadssa ajassa.
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