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Restimee
Loov-praktiline 10put6é ,,Ehteseeria loomisprotsess ideest valmis tooteni* kaardistab
ehteseeria loomise kaigus tekkivaid probleeme, nende lahendusi ja sellest parinenud
disainimuutuseid. LAputd6 kaigus valmistatakse viikeseeria ehteid, pealkirjaga ,,Eurydice®,
selle tirazeerimiseks mdeldud tootmisjuhis ja toote branding, mille hulka kuulub ehte

mutgilugu, reklaamfotod ja pakendi disain.

Vdtmesonad: looming, ehted, tootmine, tootmisprotsess, kdrvardngad, ehtebréanding

Abstract
The present thesis “Creation process of a jewelry series from idea to a finished product”
studies the creation process of a jewelry series, investigates the problems that arise during the
development, and design changes caused by them. As a result of this research, jewelry series
“Eurydice” was produced along with the instruction for production and brand development,

intended for sales purposes (that included sales pitch, advertisement photos and packaging).
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Sissejuhatus

Kéesoleva I6putdo eesmargiks on uurida ehteseeria loomise protsessi, selle kaigus tekkivaid
probleeme ja disaini muutuseid protsessi kéigus. Loputooks valmib ehteseeria ,,Eurydice* ja

selle tirazeerimiseks mdeldud koostamisjuhis ning kogu protsessi kirjeldus ja analuds.

Antud teema on valitud huvist teada saada, kuidas tks ehtekunstnik laheneb loomisele
ning mis sunnib teda oma algset ideed muutma. Olles ise loonud mitmeid ehteid, Gritades neid
arendada mudgivalmis tooteni, olen leidnud teatavad mustrid loomeprotsessis. Minu 16put6o
uurimisprobleem on algaja ehtekunstniku motivatsiooni kadumine probleemide esinemisel
tootearenduse kaigus. Loodan, et antud to6 on abiks ja inspiratsiooniks mu kolleegidele, kes
proovivad arendada mdnda toodet.

Olen loomisprotsessi jaganud nelja etappi, mille alusel on jaotatud t66 kirjalik osa: idee,
katseta ja kontrolli, valideerimine, tootmine. Loomeprotsessi kaigus toimub etappide vahel
edasi-tagasi litkumine, kuna protsessi jooksul avastab autor pidevalt nii probleeme kui
paremaid lahendusi ning saab tagasisidet, mis vdib seni tehtud t66le anda uue suuna voi

nullida tehtud t60 sootuks.

T60 kaigus katsetan erinevate disainidega, kinnitus- ja tootmislahendustega, proovides
leida parimat lahendust, mis sobib nii tootmise lihtsuse kui klientide tagasisidega. Selle
tarbeks valmistan prototulipe ja kisin tagasisidet potentsiaalsetelt klientidelt. Tagasiside
alusel muudan disaini. Valmis ehete matmiseks loon brandi, mille osadeks on nimi,

muugilugu, pakend ja reklaamfotod.
Kdik t60s kasutatavad fotod ja joonised on loodud t66 autori poolt.

T66 valmimise puhul soovin tdnada Tamara Ovchinnikova-t, kes aitas t66 loomise,
vormistamise, allikate leidmise ja muuga. Soovin tdnada oma vanemaid, Janne ja Tarmo

Vaabla-t motiveerimise, abistamise ja materiaalse toetuse eest kogu 6pingute valtel.



1. Teoreetiline taust

Olen jaotanud loomisprotsessi nelja etappi. Nendeks on: idee, katsetamine ja kontrollimine,
valideerimine ja tootmine. Antud etapiline jaotus baseerub mitmel varasemal uurimusel, mis
olen kombineerinud ja selle t66 tarbeks kohandanud (vt joonis 1). Nendeks on David K.
Carson, 1999 ja Marion Botella et al., 2011. Carsoni mudelis oli loomisprotsess lineaarne ja
selle mudeli abil ei saanud liikuda tagasi varasematesse etappidesse (Carson, 1999). Botella
tOestas, et loomeprotsess on diinaamiline ja etappide vahel toimub edasi-tagasi litkumine,
mistottu lisasin oma etapilisse jaotusesse tagasiliikuvad tsuklid juhuks, kui etapi 18pus ei ole

saavutatud soovitud tulemust (Botella et al., 2011).

Joonis 1. Loomeprotsessi skeem

Idee — Katsetan}m? 12 - Valideerimine s e Jootmine
kontrollimine
? ." F“

Idee etapp kujutab endas idee formuleerimist. Idee vdib olla midagi uut, aga vdib olla
ka millegi varasema edasiarendus. Peale idee vélja motletmist jatkan idee dles kirjutamisega.
Ulesse kirjutamise kiigus kujutan ma ette oma ideed ning Uritan seda panna voimalikult
tapselt kirja. Ules kirjutamise kaigus idee tapsustub veel enam, ning sellele lisanduvad

detailid, mida esimeses idees ei osanud veel ette kujutada.

Idee saab oma inspiratsiooni valistest mdjutustest. Me peegeldame pidevalt end
umbritsevat maailma ja leian, et thtegi tdiesti uut ja mitte millestki vélisest inspireeritud ideed
ei eksisteeri. Kunstniku visuaalne ettekujutus seejuures siiski ei pruugi alati parineda teisest
visuaalsest sisendist, vaid vOib tuleneda muudest meediumitest, naiteks muusikast,

kirjandusest voi loodusest. Ka sellisel juhul on tegemist valjastpoolt parineva inspiratsiooniga.

Vastandudes veel enam mdttele, et tks idee saab olla taielikult originaalne, leian, et
kui see périneks ainutiksi kunstniku ettekujutusest (ja mitte valistest mojutustest), ei suudaks
vaatlejad samastuda loodud kunstiga ning see kontseptsioon oleks nii vddras, et seda ei

suudetaks vastu votta.

Materiaalsest kultuuripédrandist tulenevaid kujundeid ja simboolikat saame &ra

kasutada ka uuemas loomingus ilma, et vodrastuks vaatajale. On see siis Kirivoo kasutamine



kaekoti paelana, kindamustrid 18pukleitidel voi preesi kujutis juustupakil. Heaks naiteks
siinkohal pean ehtekunstnik Kart Summataaveti loomingut, kus ta on vdga edukalt
omapérastanud ja uuendanud parandkultuurist tulnud stimboleid, luues midagi uut kuid samas

midagi meile juba tuttavat.

Teine etapp on katsetamine ja kontrollimine. See hdlmab endas idee visualiseerimist ja
materialiseerimist. Visualiseerimine voib olla nditeks algse idee ules kirjutamine,
joonistamine, 3D mudeli vdi demo loomine. Eeldusel, et idee toimib teoorias, saab alustada
selle materjaliseerimist. Materialiseerimine on etapp, mille kdigus loob autor esimesed
versioonid oma teosest kohe sellest materjalist, millest see 16pus olema peaks voi loob
»demo* monest odavamast materjalist. Viimane on kasulik juhul, kui I6pptulemusena valmiv
teos on liiga kallist materjalist, et seda oleks otstarbekas kohe kasutada, nditeks kullast vdi
plaatinast. Seda meetodit olen kasutanud seni uhel korral, kui klient tellis mult valgest kullast
teemantiga sormuse. Enne ehte kullast valmistamist, tegin ma messingust ,,demo* ja selle abil
joudsime ka kliendiga thisele arusaamale, millised on tema soovid. H8be minu hinnangul ei
ole liiga kallis materjal, et see vajaks ,,demo* valmistamist ja seetdttu olen siin t66s loonud

esimese versiooni hdobedast.

Materialiseerimise juures on oluline katsetada ja mangida oma ideega, kuna
ebadnnestunud katse v@ib viia uue, teistsuguse ja parema lahenduseni. Mdnikord vdib plaan

t00 kaigus nii palju muutuda, et algsest ideest on alles vaid tiksik motiiv.

Valideerimise etapis on oluline saada valist tagasisidet soovitud kliendigrupilt. Selle
tulemusena on vBimalik teha toode vdimalikult atraktiivseks oma potentsiaalsetele klientidele
ning avastada aspekte, millele autor tksi ei osanud tdhelepanu podrata. See on eriti relevantne

siin t66s, kus ma loon kdrvardngaid naistele ja olen ise mees ilma kérvardnga aukudeta.

Tootmise etapp sisaldab endas nii tootmisprotsesse kui ka tootearendust ehk kauba ja
brandi loomist. Minu t66 puhul toimub tootearendus viimases etapis, kuna alustasin ehteseeria
loomist visuaalse ettekujutuse baasil ja vajasin brandi alles 16pus miiimise otstarbel.
Seejuures on vdimalik, et brandi loomine toimub paralleelselt ehteseeria disainimisega voi ka

enne seda (nt luua uus toode juba olemasolevale bréndile).



2. Too kaik

2.1 Idee

Selles t66s loodava ehteseeria inspiratsiooni sain kena neiu lokkidest. Plaan oli imiteerida
hdbedaga juukseloki spiraali. Idee panin ma kirja 26. aprillil 2021 oma telefoni méarkmiku
rakendusse ja see kolab jargmiselt: ,,Korvakad — krussis nagu lokid, véljast poleer, seest matt

oksiideeritud ja messingust pulk jookseb keskelt 14bi lahtiselt®.

Valisin selle t66 tarbeks varem Ules kirjutatud idee seet6ttu, et sellisel teemal t66d
kirjutades jalgin ma teadlikult oma loomeprotsesse ja kui peaksin hakkama seda tegema
uuesti nullist, siis ka enesele teadmata mdjutaksin neid protsesse. T66 kéigus soovin
peegeldada reaalset ja muutmata kujul neid protsesse mida (iks autor teeb ja mdtleb midagi

luues.

Algses idees kujutasin ma ette, et kdrvardngas on ulevalt vaadates vBrdsete vahedega
spiraal ning kiljelt vaadates meenutab koonuselist kuju. Sellist kuju on kdige lihtsam
saavutada keerates plekkmaterjal imber sdrmuseriigli. Otsad plaanisin teha 45 kraadise nurga
all, et lisada disainile diinaamikat. Messingpulga lahendust ei olnud ma algses idees valja

mdelnud ja olin arvestanud sellega, et selle lahenduse leidmine vajab aega ja katsetamist.

Ehteseeria nime, loo ja brandi mdtlesin ma vélja tootmise etapis mutgi otstarbeks.

2.1.1 Spiraali, kui sumboli kultuuriline téhendus

Minu t60s sai ehte spiraalne tldkuju oma inspiratsiooni juukselokkidest. Td0 tootearenduse
kaigus sidusin ma ehte spiraalse kuju maoga ja alla-tiles rannakuga allilma, see seos tuleneb
spiraalse trepi kujust. Sellest edasi liikudes seostasin ehte kuju ja olemuse Orpheuse ja

Eurydice maudiga (vt lisa 1).

Loodusest on vdimalik spiraale leida naiteks vee- ja tuulekeeristest, merekarpidest,
galaktikatest. Spiraalile erinevates variatsioonides on omandatud stigavamaid tahendusi.
Spiraalist saab moodustada topelt spiraali, triskele, svastika, yin-yang kujundi ja muud.
Spiraal osutab, et kogu elu areneb punktist ja keerleb imber punkti, kasvades suuremaks.

Spiraal on tdusva paikese ja aastaringi sumbol. (Tammik, 2003)



2.2 Katseta ja kontrolli

Loomingu visualiseerimine on erinev igal kunstnikul. See vdib olla kiire kritseldus
vihikunurgal, vesivérvidega tehtud kavand voi arvutis loodud 3D mudel. See etapp vdib ka
olla segu eelnimetatutest, alates lihtsamast ja I6petades keerulisemaga. Minu senises
loomeprotsessis jargneb idee Ules kirjutamisele kiire visandi joonistamine markmikku voi A4
paberile, millele vBib lisanduda mitu versiooni samast esemest. Tavaliselt ma ei ole oma
ettekujutust enam detailsemalt paberil v&i arvutis visualiseerinud, vaid olen lainud otse

materialiseerimise juurde.

Esimene prototiiip (vt joonis 2) on valmistatud 0,4mm paksusest hGbeplekist, 16igates
selle 160 mm pikkuseks ja 5,5mm laiuseks ribaks, mille mdlemad otsad on 18igatud 45
kraadise nurga alla. Pinna viimistlus toimus jargnevalt: teravate servade eemaldamine ja
I66mutamisel tekkinud susinikujaakide eemaldamine 240 karedusega liivapaberiga. Seejarel
liivapaberid 500, 800, 1500. Poleerimine mdlemalt poolt, kuna peale poleerimist saab kindel
olla, et susinikujaagid said efektiivselt eemaldatud. Jargmiseks katsin Uhe poole detailist
maalriteibiga kaitsmaks seda kriimustuste eest edasise tootlemise kéigus. Lihvisin karedaks
uhe poole, millest hiljem saab sisemine pool, ning seejarel kasutades sdrmuseriiglit painutasin
detaili spiraalseks. Olles rahule jaanud eseme kujuga, jootsin ma sisekuljele tihvti, mille abil
see kbrva panna. Jargmiseks katsin ehte sisekiilje ,,svartoxid“ hdbeda oksiideerimislahusega,
ning poleerisin valiskilje veel viimast korda, et eemaldada tle voolanud oksiid ning peened
kriimud, mis t66 kéigus olid tekkinud.

Joonis 2. Esimene prototiip
\




Valmis ehet andsin proovida kokku neljale testijale, kes kdik dtlesid tagasisideks, et
see on liiga suur. Kaks neist lisasid, et kdige Glemine spiraali keerd kéib vastu kaela ja

seetdttu ei hoia ehe end korvas ilusasti ja lisaks ei ole see mugav.

Tagasisidest tulenevalt otsustasin teha teise prototutbi vaiksema ning selle spiraaliks
keerata mitte kasutades sGrmuseriiglit vaid tehes seda késitsi, kasutades sdrmusenépitsaid
(Uks napitsa haar lapik, teine poolkumer), eesmaérgiga, et spiraal ei oleks Ulevalt vaadates
umar vaid ovaalne (vt joonis 3). See tagab kiiljepealt vaatajale sama mulje, mis Umar, kuid

annaks juurde mugavust ja litkumisvabadust.

Joonis 3. Prototulp 1 vasakul, prototiip 2 paremal

Teine prototulp valmis 0,6mm paksusest plekist, ning selle kilje pikkus oli 120 mm ja
laius 4.3 mm. Sarnaselt esimesele prototiibile, jatsin otsad 45 kraadise nurga alla, kuid sellel

korral katsetasin, millise mulje jataks ehe, kui terav nurk jatta teisele poole (vt joonis 4)

Joonis 4. Teine prototudp
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Sel korral ei soovinud ma kasutada sormuseriiglit, seet6ttu ei olnud pdhjust
kdrvardnga tihvti kullge joota peale selle spiraaliks keeramist, vaid sain seda teha kohe peale
pinnaviimistlust. See lihtsustas mu tootmisprotsessi ja sain sisekiilje okstudeerimise sammu
teha enne spiraaliks keeramist. See erinevus teeb tootmise lihtsamaks, kiiremaks ja annab

uhtlasema pinnaviimistluse.

Peale ehte valmimist andsin prototulbi katsetamiseks kahele testijale, kes mélemad
kinnitasid, et varasemad probleemid on kérvaldatud ja vaiksem suurus sobib paremini. Kll
aga mulle endale ei meeldinud, et terav nurk oli allpool, mitte tleval pool. Sellest tulenevalt
ostsustasin 10plikus disainis (vt joonis 19) jatta terav nurk tles poole selliselt, nagu esimesel

prototulbil.

Minu esialgne idee h6lmas endas ka messingust pulka, mis jookseb spiraali keskelt
labi. Valja mdtlemine, kuidas seda kinnitada, kuhu ja mis meetodiga, véttis pikalt aega.
Valikus oli 3 varianti: esimene mote oli panna pulk rippuma keti otsa ja joota see otse
kdrvardnga spiraali kiilge. Selle lahendusega aga oleks pulk jaédnud rippuma vastu spiraali,
mitte selle keskele levalt vaadates. Teine lahendus oli panna kett kdrvardnga luku kilge. Sel
juhul oleks see rippunud kdrva tagant ja see oleks olnud spiraali keskel. Kill aga tekitab see 2
uut probleemi. Esiteks vdib aja jooksul kdrvardnga lukk &ra venida, ning see enam ei hoia
kdrvardngast kinni. Teiseks vBib kandja ise kogemata messingpulgast kinni vattes selle lahti
venitada. Kolmanda lahendusena motlesin panna keti iilemisse ossa ,,seib*, mis 1dheb
kdrvardnga tihvti itmber. Sellisel juhul saaks kandja lisaks veel otsustada, kas ta tldse soovib
seda pulka voi mitte. Viimasel juhul saaks delda, et see on ,,nipiga ehe*, mille kohta olen

mitmelt naiselt hdid sonu kuulnud, et neile meeldivad ,,nipiga ehted*

Messingpulga proportsioonide katsetamiseks tegin esimese pulga 3mm
messingtraadist, I6igates 4cm pikkuse sirge pulga, mille Gihe otsa valtsisin 1 cm pikkuses
peenikeseks, et see mahuks korva taha paremini. Leidsin, et 3mm on liiga jdme selle otstarbe
jaoks. Teise katsena tegin sama asja, aga seekord 2mm traadiga (vt joonis 5). Olles rahul
antud paksusega leidsin, et tootmise lihtsustamise huvides oleks parem kasutada traadi asemel
hoopis messingtoru. Messingtoru annab lihtsama vGimaluse thendamaks ketti messingust
detailiga, kuna ei pea jootma ketti pulga otsa vaid saan panna keti toru sisse ja seejarel selle
kinni joota. Lisaks on toru 80nes ja kergem kui tadismaterjalist traat. See omakorda aitab kaasa
kandmismugavuse tagamisele. Kolmanda katsetusena proovisingi nimetatud meetodit.

Messingtoru, mille ostsin, oli 2mm vélislabimddduga ja 1,4mm sisemddduga. Antud meetodi
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lihtsustamiseks, ostsin selle detaili tarbeks 1,4mm hdbeketi, mis sobib ideaalselt toru sisse.
Messingust detail ehte kilge kinnitamiseks vajasin viimaks ka seibi, mis tihendab keti ja
kdrvardnga tihvti, ilma et peaks keti otse vastu kdrva panema. Seibi valmistasin 0,4mm
plekist, lliues need valja 6mm litrirauaga ja puurides seibi keskele 1mm auk. Et jatta
messingpulga proportsioonid samaks, 16ikasin ma toru 3cm pikkuseks ja jootsin keti Uhtpidi
seibi ja teist pidi toru kilge nii, et toru otsast seibi auguni on 4cm. Selliste md6tude puhul
jaab kett 7mm pikkuseks. Kuigi valmis detail (vt joonis 6 ja 7) vastas perfektselt minu
ootustele oma vélimuse ja funktsionaalsuse osas, osutus detaili valmistamine keerukamaks,
kui varasemalt lootsin. Nimelt on antud detaili valmistamiseks vaja kahte jootmist ja
puhastamine peale jootmist on liialt aegandudev (seda kontekstis, kus t60 eesmérgiks on toota

ehet suuremas koguses Kiiresti).

Joonis 5. Pulga Joonis 6. Teine prototidp Joonis 7. Keti kinnitus

proportsioonide katsetus pulgaga

Jootmise véltimiseks voi lihtsustamiseks proovisin leida lihtsamat
kinnitamislahendust. Ma proovisin kasutada traadi juppi, mille saab stigavamale toru sisse
lUkata ja lihtsustada seeldbi jootmist (vt joonis 8 keskel). See meetod kill lihtsustas jootmist,
kuid mitte markimisvééarselt. Teiseks proovisin puurida torusse risti augu, ning kett kinnitada
messingust neediga (vt joonis 8 paremal). Antud meetod osutus lihtsamaks ja vahendas
vOimalikke murdumiskonhti. Selle ainsaks miinuseks on vajadus rohkema viimistluse jargi, et
neet vélja ei paistaks. Selle meetodi puhul on vaja kasutada suurema aasaga ketti, millest neet
labi mahuks. Viimaks proovisin toru kinnitada véljastpoolt traadist kolmnurgaga (vt joonis 8
vasakul). Antud meetod osutus neist katsetest kdige lihtsamaks ning kiiremaks, kuid muudab

ehte vélimust liiga palju, mistottu leian, et see meetod ei sobi antud kontekstis.
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Joonis 8. Keti kinnituse katsetused

v/
kS

5 2

Kolmandat protottiupi (vt joonis 9 vasakul) valmistades soovisin proovida sama
disaini veel vaiksemaks teha. Vaiksemad kdrvardngad on paremad igapéevaseks kandmiseks
— need on kergemad ja mugavamad koérvas kandmiseks. Selle prototiiibi loomise pdhjuseks
oli justnimelt kandmismugavus. Seda disainides soovisin hoida samu proportsioone, mis olid
2. prototiiibil, kuna olin nendega rahul. Uute m&6tude arvutamiseks vahendasin pikkust ja
laiust 1/3 jagu, saades uuteks mdotudeks 80mm x 3mm. (markus: laius on peale arvutamist
2,87mm, kuid lihtsuse huvides mardan selle kolmeni, sest 0,23mm ei ole selle ehte puhul
visuaalselt méaérav). Materjali paksuse jatsin samaks, et hoida ehet piisavalt tugevana. Lisaks
mdGtmete muutmisele katsetasin kolmanda prototlubi puhul varasemast erinevat
pinnaviimistlust. Valimise pinna poleerimise asemel viimistlesin pinna 800 karedusega
liivapaberiga, jattes liivapaberi jaljed jooksma pikki ehet. Antud viimistlust saab kasutada
hiljem kas he v6imaliku versioonina, mida kliendile pakkuda, vGi votta see pohiversiooniks,
kuna selle viimistluse puhul vdib valistada poleeri kasutamise, vahendades vajalikke
tooprotsesse.

Neljanda ja viienda prototlibi puhul kasutasin samu mé&tmeid, mida kolmanda puhul,
kuid eksperimenteerisin uute pinnaviimistlustega. Neljas prototup (vt joonis 9 keskel) on
viimistletud lapiku venitushaamriga, jattes jaljendi diagonaali ehte pikema serva suhtes ning
paralleelselt ehte lihema servaga, mis asetseb juba 45° nurga all. Antud versiooni puhul on
oluline enne haamriga pinna viimistlemist markida pinnale iga paari cm jérel 45° kriips, et

muster jaéks Uhtlaselt samas suunas.

Viienda prototuibi (vt joonis 9 paremal) puhul kasutasin pinnaviimistluseks
kuulhaamrit, et saavutada ,kraatriline” pind. Antud prototiiiibi puhul leian, et muster peaks

olema suigavam, kuna seda ei ole muidu piisavalt ndha ja see ei anna piisavalt efekti.
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Joonis 9. Prototttibid 3, 4,5

Kuna kolmanda, neljanda ja viienda protottibi md6tmed on vaiksemad kui teisel, tuli
selle tarbeks luua ka vaiksemas moddus keskmine pulk (vt joonis 10). Pulga loomiseks
kasutasin samu meetodeid, mis pikema pulga puhul ning sama messingust toru. Lootsin antud
verisooni puhul vahendada toru jamedust, et hoida samu proportsioone spiraaliga. Tdmbasin
messingtoru tdmberaua abil 1,3mm jameduseks, kuid peenemat pulka ei 6nnestunud liita
ketiga, kuna toru oli liiga peenike. Selle tottu otsustasin kasutada véiksema versiooni puhul

samuti 2mm jamedust messingtoru, tehes selle lihemaks: 3cm toru otsast seibi auguni.

Joonis 10. Kolmas prototilp pulgaga
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2.3 Valideerimine

Valideerimine kujutab endas valise tagasiside saamist oma soovitud kliendigrupilt. Selles t66s
joudsin ma valideerimise etapini peale 1. prototutpi, 2. prototiipi, ja 5. prototidpi (kusides
tagasisidet kolmanda, neljanda ja viienda prototubi kohta korraga). Peale esimese prototiibi
valmimist sain ma tagasisidet, et see on liiga kohmakas, suur ja ebamugav kanda. Kuna mul
endal kdrvas auke pole ja ei saanud neid varem proovida, nagin kohe, kui need kdrva pandi, et
need ei istu kOrvas nii, nagu seda ette kujutasin. Ulemine keerd kais vastu kaela ja ei olnud

kandjale mugav.

Teisele prototiibile koos keskse messingpulgaga sain tagasisidet neljalt testijalt, kelle
tagasiside oli konfliktne. Uhe jaoks oli see liiga suur, thele jallegi liiga viike. Kaks neist
utlesid, et nad ei kasutaks keskmist messingpulka, kuid tiks neist tles, et selle olemasolu on
hea ja see aitab kohandada ehteid vastavalt kostiitimile ja tritusele. Uks testija leidis, et ehte
kuju on ,liiga perfektne® ja talle meeldiks kui disainis oleks imperfektsust. Seda voib
saavutada teistsuguse pinnaviimistlusega, nagu ma kasutasin neljandas ja viiendas

prototulbis.

2.4 Tootmine

Kéesoleva t66 puhul prioritiseerin toote valmistamise protsessi lihtsust, et véimaldada
suurema koguse kiirem tootmine. Seejuures olen avatud erinevatele versioonidele samast

tootest, et tagada mitmekesisus ja pakkuda rohkematele klientidele neile sobivat toodet.

Toote planeeritud hinnaklass oli 80 euro piirides. Sellisel juhul peab maksimaalne
omahind Uhe toote eest jadma alla 40 euro (s.h t66joukulud (40%), materjal (20%), maksud
(20%), toovahendid (5%), kuluvahendid (5%))

Ulejaanud 40 euro sees on pakendid, saatmine, ettevdtte kasum, turunduskulud,
muugikulud, administreerimine jm. See hinnakalkulatsioon peab paika eeldusel, et paevaga
on vBimalik toota ja mita 10 paari kdrvardngaid. Sellise koguse puhul on véimalik to6tajale

maksta ca 15 eurot tunnis brutopalgana.

Tootmise katsetamise kéigus suutsin ma toota 7 paari kdrvardngaid 28 tootunniga.
Tootmise kaigus selgus, et paljusid etappe on vdimalik lihtsustada ja sisse osta. Samuti tegin
ma tootmise kdigus moningaid vigu, mis tulenesid minust endast ja mida jargmine kord oskan

valtida. Sellest tulenevalt leian, et jargmise partii suudan ma toota kiiremini. Eeldan, et
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realistlik tootmisnorm on 10 paari kdrvardngaid kahe t66péevaga, ehk 16 tunniga, mistottu

tuleb tdsta toote hinda.

Peale tootmise katsetamist on uus hind ehtepaari eest 120 eurot ning hinna
protsendiline jaotus jd&b samaks mis varasemalt, andes t00tajale tunnipalgaks umbes 11,25€
bruto (1890€ kuus). See on madalam, kui varasemalt loodetud, kuid Uletab tugevalt Eesti
2022 neljanda kvartali (kdige uuemad andmed t66 kirjutamise hetkel) mediaanpalka, mis oli
1478 € (Statistikaamet).

Hobedast ehete mutmiseks on vaja ehetele peale lida meistri- ja proovimark. Neid on
voimalik taotleda juriidilisele isikule (osaiihing, aktsiaselts, FIE jm.). T66 valmimise hetkel ei
ole mul juriidilist keha ega meistri- ja proovimarki, mistdttu ei ole vdimalik ehteid

seaduslikult mada. (Vaarismetalltoodete seadus)

2.4.1 Meetodid tootmise lihtsustamiseks

Kuna t60 tulemusena soovin ma leida viise kuidas toota suuremat kogust ehteid, uurin ma
antud peatukis erinevaid meetodeid, mille abil tootmist lihtsustada, ning paevast toodangu

mahtu suurendada.

3D printimine. Hobeda 3D printimisel puistatakse printimisalale 6huke kiht peent
hdbeda tolmu, mis sulatatakse kokku alumise kihiga vdimsa laseri abil. HGbeda puistamist ja
sulatamist korratakse kiht-kihi haaval, kuni detail(id) on valmis. Seesuguse meetodi abil on
vBimalik 3D printida isegi peent hGbeketti. Antud meetod sobiks selles t6ds kasitlevate ehete
valmistamiseks vaga hasti. 3D printimise abil on vdimalik printida vélja korraga terve ehe,
seal hulgas pulk, spiraal, kett, seib. Edasine monteerimine ei ole enam vajalik. Kll aga on
vajalik pinnatd6tlus — oksiideerimine, poleerimine ja kuldamine. Kullata on vaja keskmine
pulk, kuna kahte erinevat materjali korraga printida pole véimalik ja ka see pulk valmib 3D

printimise puhul hdbedast (erinevalt messingust, mida kasutan praeguse tootmise puhul).

Laserl6ikamine. LaserlGikamist saab kasutada spiraalide toorikute vélja Idikamiseks
lapikmaterjalist. Laserldikamine kujutab endast arvutiga juhitavat laserit, mis koondab laseri
energia materjali pinnal Ghte kohta, sulatades ja aurustades materjali antud kohas. Moningate
materjalide, nt terase I6ikamisel kasutatakse abigaasina hapnikku, mida lisatakse l8ikekohale.

See omakorda oksudeerib materjali, mis omakorda tdstab veel enam temperatuuri. Samuti
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kasutatakse abigaasi sulatatud materjali eemaldamiseks ldikekohast. (Pikner & Saarevali
2014)

Laserl6ikamise eeliseks minu t66 kontekstis on selle tapsus ja kiirus. Miinuseks on t66
hind, materjalikulu ja vajadus I6igatud serva hiljem toddelda. Loigatud serva lihtsamaks
puhastamiseks saan ma kasutada trummelpoleeris keraamilisi kuule, mis eemaldavad terava

I6ikeserva ja laseri pulseerimisest jadanud ebatasasused.

Laserl6ikuse kdrge hinna ja servade viimistlemise ajakulu arvestades leian, et antud

t66 puhul ei ole see efektiivsem kui metalligiljotiiniga detailide valja 18ikamine.

Stantsimine. Stantsimisprotsessis surutakse materjal templi abil matriitsi. Materjalis
tekkivate nihkepingete tottu hakkab materjalis arenema pragu, mille tulemusena j&é&de eraldub
I6puks materjalist. (Pikner & Saarevili, 2014)

Stantsimist on véimalik selle ehte valmistamiseks kasutada spiraalide ja seibi toorikute
valja I66miseks lapikmaterjalist. Stantsimise eeliseks on kiirus, odavus ja minimaalne
materjali kadu. Selle t66 kontekstis kasutasin ma stantsimist seibi toorikute valja 166misel
(kasutades litrirauda). Selleks, et spiraali toorikuid stantsida, pean ma laskma teha vastava
kujuga stantsi templi ja matriitsi. Suurema koguse tootmiseks oleks see kdige maistlikum
meetod, kuid praeguse tootmismahu ja katsetamise juures ei ole selle tellimine veel
optimaalne. Stantsimise miinuseks on sarnaselt laserldikusele vajadus servasid viimistleda.

Stantsimisel tekkiv terav serv on suurem ja raskemini eemaldatav, kui laserl6ikuse puhul.

Rakis. Detaili spiraaliks keeramisel on véimalik kasutada rakist (vt joonis 10). Rakise
eeliseks on detailide (ihesugune kuju igal korral ning detailide valmistamise kiirus. Rakise
pean ma valmistama ainult Uhe korra Uihe kuju kohta. See tdhendab, et parema ja vasaku

kdrvardnga valmistamise jaoks on vaja eraldi rakist.

Rakise (vt joonis 11) valmistamise kéigus selgus, et mul puuduvad oskused seesuguse
kujuga rakise valmistamiseks, kuna nendel kdrvardngastel on paindenurk sissepoole ja
allapoole. Et rakist valmistada tapselt (ja teha seda 2 korda peegelpildis), tuleb arvutada need
nurgad ja vélja arvutatud nurgad ka puu peale kanda. Antud protsessi kdigus silma jargi
valmistatud rakis ei ole 6ige kujuga, et neid kdrvardngaid toota. Suurema tootmise korral on

maistlik toota seesugune rakis 3D printimise abil.



Joonis 11. Spiraaliks keeramise rakis

Samuti saan ma luua rakise metalligiljotiinile, et detailid tuleksid alati sama laiad ja
Uhtlased (st. Ukski ei ole viltu 18igatud, mis vdib juhtuda, kui detaili kdega hoida). Kuigi
minule kasutuses olevale metalligiljotiinile ei olnud véimalik rakist kinnitada, 16in ma
messingplekist 45 kraadise nurga, mille abil sain ma mérkida ja 16igata oma ehtedisainis

vajaminevat 45 kraadist nurka (vt joonis 12 ja 13)

Joonis 12. 45 kraadise nurga méarkimine
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Joonis 13. 45 kraadise nurga I6ikamine

Rakiseks vdib selle t66 kontekstis nimetada ka saagimistuge (vt joonis 14), mille saab
séttida digele pikkusele ja mille abil on vdimalik 18igata messingust pulkasid samas pikkuses
Kiiremini.

Joonis 14. Saagimistoel pulga I6ikamine

2.4.2 Tootmise katsetamine

Esimese partii tootmine vottis kokku 28 tundi ja selle kéigus valmis 7 paari kdrvardngaid. See
on kauem, kui olin alguses lootnud. Tootmise kadigus selgus, et té6d on vdimalik lihtsustada,
kui detaile ja materjali valmis kujul osta ja vahele jtta nende ise valmistamine. V6imalik on
osta 0,6mm 925 prooviga hdbeplekki. Hetkel legeerisin ma selle ise kasutades tihe untsiseid
999 prooviga hdbemdnte ja vasktraati. See tagas madala grammihinna, kuid maksab
kokkuvottes rohkem, kui t06taja ajakulu juurde arvata.
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Teine voimalik aega kokku hoidev lahendus oleks osta valmis tihvtid, millega
kdrvardngad kdrva kinnitada. Hetkel valmistasin ma need ise, tdmmates traaditdmberaua abil
0,9mm labimddduga traadi ja I6igates see 10mm pikkuseks. Seejarel kinnitades tihvti

minifreesi, tekitasin viili abil sellele sooned, et kdrvardnga lukk tihvtilt maha ei jookseks.

Esimese partii tootmise kaigus tegin ma vigu, mille valtimisel on vdimalik tootmist
kiirendada. Kiirustamise t6ttu unustasin spiraali sisekulje lihvimata enne selle okslideerimist.
Pind oli poleeritud. Selle tdttu hakkas oksiid ehetelt maha pudenema ja pidin ehetelt oksiidi
maha pdletama ning need uuesti okslideerima ja viimistlema. Enda valmistatud korvaronga
tihvtid murdusid viilitud koha pealt pooleks kuna viilitud koht oli liiga 6huke. Kérvardnga
tihvtid murdusid jootekohalt lahti. Arvan, et selle péhjuseks on poleeritud pinnale jootmine.

Kui neid uuesti kokku jootsin, lihvisin pinna karedaks ja murdumine ei kordunud.

2.4.3 Tootmisjuhend

Antud tootmisjuhend on loodud vdttes arvesse esimese partii valmistamisel dpitut ja kehtib 10
paari kbrvardngaste loomiseks. Seda tootmisjuhendit saab kasutada ka vaiksema versiooni

valmistamisel, muutes hdbepleki ja messingtoru médtmeid.

Vajalik materjal:

1) 0,6mm paksune hdbeplekk minimaalsete mddtudega 90mm x 130mm v&i 45mm x 260mm
3) 0,3mm paksune hdbeplekk minimaalsete médtudega 7mm x 140mm vdi 14mm x 70mm
2) 20 tk hdbedast korvardnga tihvte (0,9mm x 10mm)

3) 20 tk hdbedast kdrvardnga tihvti lukke

4) hdbedast kett immarguste lulidega, aasa sisemine 1abim66t 1,1mm ... 1,5mm. Aasa
valimine 18bim@6t 1,5mm ... 2mm

5) messingtraat 0,8mm x 80mm

6) messingist toru vélisdiameetriga 2mm, sisediameetriga 1,4mm

7) kbva hdbejoodis ja jootmisvedelik

8) ,,Svartoxid*“ hobeda oksiideerimislahus

Tootmisjuhend:

1) Spiraal: Ldika hdbeplekist 4,2mm laiused ribad 20tk. Kasutades markndela, mérgi ribadele
45 kraadise nurga all 2 kriipsu. Kriipsud on samas suunas ja nende vahe on 120mm.
Kasutades 45 kraadist I8ikerakist, 18ika kriipsude kohalt plekik&&ridega. Eemalda saadud

plekiribadelt terav serv kasutades abrasiivset silikoonist poleerseibi. Lihvi plekiribade
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mdlemad pooled paralleelselt pikema servaga kasutades liivapabereid jarjekorras 240, 500,
800. Sorteeri plekiribad kahte gruppi, et saada vasak ja parem pool. Méargista jootmise koht
kdrvardnga tihvti jaoks. Veendu et mdlema poole kdrvardngaid on vordselt 10tk. Jooda
kdrvardnga tihvt 6-7mm kaugusele ehte teravast tipust. Veendu kdega 6rnalt tihvti painutades,
et jootmine dnnestus. Aseta joodetud ribad happesse, et eemaldada jootmisel tekkinud
oksiidikiht. Peale oksiidi lahustumist pese detailidelt hape maha. Kasutades ,,Svartoxid*
lahust, oksldeeri detaili tihvti poolne kiilg ilma, et tihvt ise oksiidiga kokku saaks. Keera
detail spiraaliks kasutades poolkumeraid sérmuse népitsaid. Poleeri detail valjast poolt

viltkettaga peene poleerpastaga.

2) Messingpulk: Loika saagimistoe abil messingtorust 30mm jupid (20tk). Kinnita torujupp
minifreesi. (Kui ots on ebalihtlane, kasuta esmalt viili). Lihvi nii otsad kui kiiljed puhtaks
kasutades 500 ja 1000 liivapabereid. Puuri otsast 2-3mm kaugusele 0,8mm l&bimd6duga auk
risti labi toru. Vajuta napitsatega keti 2 esimest ltli kitsamaks, et need mahuksid toru sisse.
Pane kett torusse augu poolsest otsast ja liikka august sisse 0,8mm traat. Ldika traat parajaks
nii, et mGlemalt poolt toru jaédb u 1mm ule. Kasutades marpeaga haamrit, needi traadi otsad
mdlemalt poolt laiaks. Md6da keti pikkuseks 7mm ja l8ika sealt kett lahti. Kinnita toru uuesti
minifreesi ja aeglasel kiirusel viili ja lihvi needi pead ulejdénud toruga tasaseks. L60
litrirauaga 0,3mm paksusest plekist vélja 20tk 6mm ringi ja puuri nende keskele auk. Eemalda
seibidelt teravad servad ja jooda pulga kiilge kinnitatud Kketi teine ots seibi kilge. Poleeri

detailid trummelpoleeris

2.4.4 Tootearendus

Selleks, et ehteid miitia, on vaja ules ehitada bréand, mis klientidele meeldib. Ma alustasin
brandi loomist ehteseeriale nime valja mdtlemisega. Otsisin esmalt inspiratsiooni teistelt
ehtekunstnikelt ja esimene potentsiaalne nimi oli ,,The Swirls* (,,keerud* eesti keeles). Kiill
aga leidsin, et sellel puudub stigavus ja hakkasin inspiratsiooni otsima piibli lugudest ja
seejarel mitoloogiast. Teine vdimalik nimi oli ,,Ouroborus* (kreeka keelest ,,oura“ — saba ja
,»-boros“ — sgomine) ehk draakon v6i madu, kes s66b enda saba. Selle nime puhul ei tundnud
ma, et see nimi peegeldub piisavalt ehte olemuses. Kolmas nimi, mille valisin ka ehteseeria

nimeks, on ,,Eurydice®, mis on Kreeka mutoloogias Orpheuse abikaasa nimi.

Toote nimi. Ehteseeria nimi ,,Eurydice® (hdilda: ,,eurediike®) sai valitud, kuna ehte

kuju saab seostada Orpheuse ja Eurydice miudiga (vt lisa 1). Ehte spiraalne kuju seostub
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maoga ja allilma ja sealt tagasi liikumisega (madu salvas Eurydice-t, misjarel Orpheus laks
talle allilma jargi). Kuldne pulk keskel simboliseerib nende vahelist armastust.

Pakend Kuna tegemist on luksusliku ja kiillaltki kalli tootega (120€/paar), peab toote
vaartus peegelduma ka pakendist. Tavaline papist vO0i plastikust ehtekarp jatab liiga odava
mulje, mistdttu teen oma karbid ise vineerist laserldikuriga (vt joonis 16). Karpide tootmiseks
olen teinud laserldikurile 16ikamisfaili (vt joonis 15). Karpide sisemine mddt on 50x50x25mm
ja vineeri paksus 4mm. Karbi sisse laheb pehmenduseks kortsutatud pruunist paberist alus.
Karbi hind on minule 7€/tk. Hinna sees on laserldikamine ja materjal. Hinna sisse ei ole

arvutatud aja kulu karpide monteerimiseks (ca 5 min karbi kohta)

Joonis 15. Karbi Idikamisfail
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Joonis 16. Valmis karp
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Mudgilugu. Edukaks muugiks on vaja mita mitte ainult toodet vaid ka emotsiooni ja
lugu, mis tootega kaasneb. Selle tarbeks olen ma loonud lithikese ,,miitigikdne*, mida on
voimalik kliendile raékida vdi panna toote juurde poes/internetipoes. Teksti loomisel

kasutasin ma inspiratsiooniks Open Al loodud keelemudeli Chat GPT loodud teksti (vt lisa 2).

,Eurydice kdrvardngad — romantika ja elegantsi kehastus. Iga paar késitona
valmistatud Eurydice kbrvaréngaid jaadvustavad eepilist Orpheuse ja Eurydice armastuslugu.
Hobedast spiraal simboliseerib nii Eurydice-t salvanud madu kui ka Orpheuse laskumist
allilma, et voita tagasi oma armsam. Kuldne pulk ehte keskel tahistab nende purustamatut

armastust, mis trotsis isegi Surma.

Need kbrvardngad on ideaalne viis valjendada armastust oma kallimale ja ndidata

talle, kui oluline ta Sinu jaoks on.

Rikkaliku sumboolikaga téidetud Eurydice k@rvardngaid kandes tunned, et oled osa
kdigi aegade suurimast armastusloost. Need véljendavad armastuse joudu ja pingutusi, mida
oma armastatud inimeste nimel teeme. Need pole lihtsalt ehted, need inspireerivad vestluseid

ja pdoravad paid koikjal, kuhu ldhed.*
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Reklaamfotod. Reklaamide ja internetis mutmise tarbeks on vaja teha reklaamfotod. Ma
tegin fotod modelliga (vt joonis 17 ja 18) ning lahemalt tehtud tootefotod, kust on néha
rohkem detaile (vt joonis 19).

Joonis 17. Reklaamfoto modelliga versioon 1

Joonis 18. Reklaamfoto modelliga versioon 2




Joonis 19. Detailne reklaamfoto lahivaates
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Kokkuvdte

Loov-praktilise 16putdd kaigus uuriti ehteseeria loomisprotsesse, selle kédigus tekkinud
probleeme ja disainimuutuseid. T66 kdigus valmis ehteseeria ,,Eurydice K0os tirazeerimiseks
mdeldud tootmisjuhendi ja tootearendusega (seal hulgas muugitekst, reklaamfotod ja pakend).
T60 algab ehte idee formuleerimisega. See parineb varasemalt dles kirjutatud disaini mottest
ja sai oma inspiratsiooni kauni neiu lokikeerust. Peale idee formuleerimist valmistati ehte
prototulipe, katsetati erinevate kujundus-, kinnitus- ja tootmislahendustega. Prototidpide
kohta kusiti tagasisidet potentsiaaletelt klientidelt. Saadud tagasiside ja katsetuste abil
muutusid ehte disain ja tootmisviisid, eesmérgiga disainida klientidele véimalikult

atraktiivsed tooted ja suurendada tootmismahtu.

Protsessi kaigus toimunud muutused jagunesid kaheks: valimuse muutused ja
tootmisviisi muutused. Valimuse muutusteks olid ehte kuju ja suuruse muutmine peale
esimest prototulpi ning teise, vaiksema versiooni katsetamine. Vaiksema prototudbiga
katsetasin erinevaid pinnaviimistlusi, mis selle t60 raames kasutusse ei lainud, kuid mida saan
kasutada tulevikus. Tootmisviisi muutusteks olid partii tootmise hélbustamine ja

kinnitusmeetodite muutmine tootmislihtsuse ja ehte vastupidavuse huvides.

Tootearenduse kaigus valmis miiumise otstarbel vineerist minu kujundusega pakend,
mis lisab tootele omapéara. Reklaami ja internetimiitigi jaoks tegin mitgifotod modelliga ja
detailifotod lahemalt. Kirjutasin mudgiteksti, mida on vdimalik lisada toote juurde poes voi

internetipoes, samuti radkida laadal voi poes otse kliendile.

Tootearenduse etapis toimus ehtebrandile identiteedi ja parimusloo leidmine, mille
abil sain anda valminud ehtele nime ja muugiteksti. ,,Eurydice* nimi parineb Orheuse ja
Eurydice armastusmatdist. Kdrvardnga spiraalne tldkuju simboliseerib Eurydice-t salvanud
madu ning rdnnakut allilma oma armastatu jarele. Kuldses toonis messingust pulk spiraali

sees tahistab nendevahelist armastust.

Edasised plaanid 16putdds valminud ehteseeriaga on votta tootmisesse vaiksem
versioon, luua juriidiline keha, mille abil tooteid miiua, leida edasimiiijad ja alustada
mudmist olemasolevas sotsiaalmeedias ning valmistada kodulehekiilg. Samuti soovin

katsetada sama disaini kasutamist sdrmuse ja kaelakee ripatsina.
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Summary
The present thesis studies the creation process of a jewelry series, investigates the problems
that arise during the development, and design changes caused by them. As a result of this
research, jewelry series “Eurydice” was produced along with the instruction for production
and brand development, intended for sales purposes (that included sales pitch, advertisement
photos and packaging).

The work begins with the formulation of the idea for a jewelry design. The idea used
had already been written down before this work and was inspired by the curls of a beautiful
woman. After formulation of the idea several prototypes were made to test different designs,
fastening and production solutions. Feedback was collected from potential customers and was
used along with the test results of prototype production to change the design into more

attractive products and increase production volume.

Changes in design can be divided into two types: changes in appearance and changes
in production. Changes in appearance included changing the shape and size of the jewelry
after the first prototype and testing the smaller version of the design. On smaller versions
different surface treatments were tested. Changes in production included simplification of the
production process and application of alternative fastening methods to increase durability

along with the production volume.

During brand development, a custom-made wooden box with my personal design was
created. Product photos with model and separate close-up photos were taken for online retail
and advertisement. For the same purpose a sales pitch was needed. It could be presented along
with the product or told to a customer directly. At this stage, the jewelry brand had to find an
identity and a story, which could be used as an inspiration for the jewelry’s name and sales
pitch. The name "Eurydice" originates from the myth of Orheus and Eurydice. The spiral
shape of the earring symbolizes the snake that bit Eurydice and the journey of Orpheus to the
underworld to retrieve his beloved. A gold-toned brass stick inside a spiral represents the love

between them.

Further plans with the completed jewelry series are: to include a smaller version of
jewelry in production, to create a legal entity that can be used for retail, to find distributors
and start selling on existing social media platforms, to create a website. | would also like to

experiment with applying the same design to a ring and a necklace pendant.
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Lisa 1. Orpheuse ja Eurydice mut.

Allikas: https://www.greeka.com/greece-myths/orpheus-eurydice/ (10.05.2023)

Tdlge: Jaanus Vaabla

Orpheus veetis suure osa oma noorusaastatest idullilise muusika ja luulega tegeledes. Tema
oskused olid tugevalt tletanud tema kuulsuse ja austuse tema muusika vastu. Nii inimesed kui
ka loomad olid sellest lummatud ja sageli ihkaksid isegi kdige elutumad objektid tema
ldheduses olla. Nooruses 6ppis ta selgeks liura mangu ja tema meloodiline hdél kogus talle
publikut kaugelt ja lahedalt. Uhel inimeste ja loomade koosviibimisel sattus ta pilk
metsanumfile. Tudrukut kutsuti Eurydice-ks, ta oli ilus ja habelik. Ta oli Orpheuse h&alest
vaimustuses. Muusika ja ilu olid nii v6luvad, et kumbki ei suutnud silmi Uksteiselt &ra vétta.
Midagi seletamatut tdmbas kahe noore inimese stidameid ja peagi armusid nad, suutmata

hetkegi lahus olla. Mdne aja pérast otsustasid nad abielluda.

Nende pulmapéeval oli ilus, selge ilm. Abielujumal Hymenaios 6nnistas nende abielu
ja sellele jargnes suur pidusdok. Umbruskond oli téis naeru ja rédmu. Katte joudis dhtu, suure
osa paevast kestnud I6butsemine oli 16ppenud ja pulmakilalised lahkusid. Vast abiellunud
istusid ikka veel késikaes saravate silmadega. Peagi taipasid nad mélemad, et on aeg minna ja

laksid koju.

Asjad muutuvad peagi ja Onnest saab lein. Karjane Aristaeus pdlgas Orpheust ja
soovis Eurydicet oma naiseks. Ta oli kavandanud plaani kauni nimfi omale saamiseks. Ta
ootas pddsas, et noorpaar modduks. Nahes, et armukesed lahenevad, kavatses ta neile peale
hlpata ja Orpheuse tappa. Kui karjane plaaniga pihta hakkas, haaras Orpheus Eurydice kéest
ja nad jooksid metsa.

Tagaajamine oli pikk ja Aristaeus ei ndidanud mingeid mérke alla andmisest voi
aeglustamisest. Nad jooksid edasi ja jarsku tundis Orpheus, kuidas Eurydice komistas ja
kukkus. Ta ei saanud aru, mis &sja juhtus, ja tormas naise juurde, kuid jai jahmunult seisma,
sest ta mérkas surmavat kahvatust, mis naise pale kattis. Ringi vaadates ei ndinud ta karjasest
jalgegi. Aristaeus oli seda sundmust pealt ndinud ja lahkunud. M6ni samm eemal oli Eurydice
astunud madude pesasse ja teda hammustas surmav rastik. Teades, et ellujddmise voimalust

pole, jattis Aristaeus oma katse pooleli, needes oma dnne ja Orpheust.


https://www.greeka.com/greece-myths/orpheus-eurydice/

Pdrast armastatud naise surma ei olnud Orpheus enam seesama. Tema elu ilma
Eurydice-ta tundus 16putu ja selles polnud midagi muud kui leina. Sel ajal tuli tal suurepérane,
kuid samas podrane idee: ta otsustas minna allilma ja proovida oma naist tagasi saada. Apollo,

tema isa, vestles allilmajumala Hadesega, et ta Orpheuse vastu votaks ja tema palvet kuulaks.

Relvastatud lulra ja hadlega, 1&henes Orpheus Hadesele ja ndudis sisenemist
allmaailma. Keegi ei takistanud teda. Surnute valitsejate ees seistes Utles Orpheus, miks ta
seal oli, meeldiva kuid &reva héalega. Ta méngis oma ludrat ja laulis kuningas Hadesele ja
kuninganna Persephonele, et Eurydice tagasi saada. Isegi kdige kiilmema stidamega inimesed
ega jumalad poleks saanud tahelepanuta jatta valu tema héales.

Hades nuttis avalikult, Persephone siida sulas ja isegi allmaailma sissepéésu valvav
hiiglaslik kolmepdine hagijas Cerberus kattis oma paljud kdrvad kdppadega ja ulgus
meeleheitest. Orpheuse haél oli nii liigutav, et Hades lubas meeleheitel mehele, et Eurydice
jargneb talle elavate maailma. Siiski hoiatas ta Orpheust, et ta ei tohi selja taha vaadata enne,
kui ta naine pimedusest vélja jduab, sest siis oleks koik asjata. Ta peab ootama, kuni Eurydice

valguse katte jouab, enne kui ta talle otsa vaatab.

R&dmsa meele ja lustaka lauluga alustas Orpheus oma teekonda allilmast vélja, olles
onnelik, et taas oma armastatuga thineb. Kui Orpheus oli jdudmas allilma valjapaasu juurde,
kuulis ta oma naise samme lahenemas. Ta tahtis end kohe imber pO6rata ja teda kallistada,
kuid suutis oma tundeid kontrollida. Kui ta lahenes valjapaasule, 16i tema siida tha Kiiremini.
Hetkel, kui ta elavate maailma astus, pdoras ta, et oma naist kallistada. Kahjuks nagi ta

Eurydice'ist vaid hetkeks, enne kui ta taas allilma tagasi tommati.

Kui Orpheus pea podras, oli Eurydice ikka veel pimeduses, ta polnud paikest ndinud ja
nagu Hades Orpheust hoiatas, kadus tema armas naine tagasi surnute pimedasse maailma.
Ahastuse ja meeleheite lained kaisid temast tle ning leinast varisedes lahenes ta uuesti
allilmale, kuid seekord keelati tal sissepads, varavad seisid kinni ja Zeusi saadetud jumal

Hermes ei lasknud teda sisse.



Lisa 2. Chat GPT kasutamine

Miugiteksti loomisel sain inspiratsiooni OpenAl loodud keelemudeli Chat GPT abil 8. mail
2023. Mutgiteksti Kirjutasin ma kokku ise, kuid kasutasin Chat GPT ette antud I8igulist
ulesehitust ning lauseid ja mdtteid, mis minu teksti sobisid.

Esitatud kisimus: ,,Make a sales pitch about a ear ring brand named "Eurydice". The ear
rings is made of silver, shaped like a spiral and have a golden stick in the middle. The spiral
symbolizes the descend of Orpheus to the underworld to get his wife Eurydice. The golden

stick symbolizes their love.*

Chat GPT vastus: ,,Introducing Eurydice, the perfect ear ring brand for anyone who
appreciates the timeless beauty of silver and the symbolism of Greek mythology. Each
Eurydice ear ring is expertly crafted from the highest quality silver, and features a stunning
spiral shape that represents Orpheus' descent into the underworld to rescue his beloved
Eurydice.

But that's not all - the golden stick in the middle of the spiral symbolizes the unbreakable
bond between Orpheus and Eurydice, and their enduring love that transcended even death
itself. With Eurydice ear rings, you'll not only be making a fashion statement, but also paying

tribute to one of the greatest love stories of all time.

Whether you're dressing up for a night out on the town, or simply looking to add a touch of
elegance to your everyday wardrobe, Eurydice ear rings are the perfect choice. With their
striking design and rich symbolism, these ear rings are sure to turn heads and spark

conversations wherever you go.

So why wait? Order your Eurydice ear rings today and experience the beauty and meaning of

Greek mythology for yourself!*
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