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SISSEJUHATUS

Kéesoleva 10put66 eesmirk on valmistada Paistu Maarja kirikusse palvekiiiinalde hoidja ja
Kirjeldada tooprotsessi visandamisest kuni 16pliku tulemuseni. Loputéd idee siindis Tartu
Ulikooli Viljandi kultuuriakadeemia Oppejou ning Paistu Maarja kiriku dpetaja Allan
Kaéhriku tellimusest. T60s kajastastakse ka Paistu Maarja kiriku ajalugu ning kirikuga seotud

stimboleid, mida on kasutatud ka palvekiitinalde hoidja disainis.

Tood tellima ajendas Opetaja Kéhrikut kirikus kéijate soov, et oleks koht, kus saaks
palvekiitinlaid pdletada. Visandamisprotsessi kdigus kiilastatud kirikutes kohtas 16put66
autor korduvalt samasugust soovi. Lisaks palvekiitinalde hoidjale valmib valatud kuju Neitsi

Maarjast lapsega ning korjanduskast.

Valmistamise protsessi kiigus kasutati nelja aasta jooksul Tartu Ulikooli Viljandi
kultuuriakadeemia rahvusliku metallit6o eriala praktikate raames omandatud teadmisi ning
oskuseid, loomaks objekti, mis sobitub kirikusse visuaalselt ning praktiliselt, kuid kajastaks

ka veidi kaesoleva too autori stiili.

Kéesolev t60 koosneb praktilisest ja kirjalikust osast. Kirjalik t66 on jaotatud neljaks
peatiikiks, esimeses peatiikis kajastatakse Paistu Maarja kiriku ajalugu ja kirjeldatakse
ruumi, kuhu hoidja valmib. Teine peatiikk keskendub siimbolitele, mis on seotud Paistu
Maarja kirikuga ning on andnud inspiratsiooni hoidja valmimiseks. Kolmas peatiikk jalgib
tooprotsessi praktilist poolt visandamisest valmis hoidjani. To0protsessi kdigus tekkinud
probleemidest ning jareldustest rddgib 10putdd viimane peatiikk. Selles peatiikis tuuakse

vilja takistused ning vead, mis ilmnesid palvekiiiinalde hoidja valmistamise kdigus.



1. PAISTU MAARJA KIRIK NING SELLE AJALUGU

Paistu Maarja kirik asub Viljandimaal Paistu kiilas ja selles tegutseb EELK Paistu Maarja
kogudus.

Pole kindel, millal Paistu kirik ehitati, kuid ehitusstiili jargi voib oletada valmimisajaks 13.
sajandi esimest poolt. Uhe Vatikani protsessi kirjeldusest leiab info, et 1234. aastal on
paavsti kiilastanud keegi ,,Plebanus Vinandus de Peystele® (mis arvatavasti tdhendab
Peistlast ehk Paistust). 1329. a. radgitakse Konigsbergi orduarhiivis Paistla-nimelisest
kihelkonnast, mille maa suurus on 3000 tiindrit ehk 300 adramaad. Juurde on Kka lisatud, et

kirikul on mitmeid kalleid esemeid ning orel. (Vaher 1934:3)

Ladinakeelses 1613. a. koguduse katsumise protokollis kirjutatakse Paistu kirikust: Helmest
Viljandi poole viiva tee ddres 5 penikoorma kaugusel Helmest seisab piithaneitsi Maarjale
pithendatud koda nimega Lucerna ehk stella maris - meritaht. Kirik asub mée peal, on
ehitatud kivist ning laudkatusega kaetud. (Vaher 1934:3)

Pikihoonega liitub keskloovist veidi laiem nelinurkne koor, seinu liigendavad mitmed nisid.

1903 valmis Riia Jakobi kiriku eeskujul volvidele maaling. (Raudla 1997:88)
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Joonis nr 1. Paistu Maarja kiriku plaan



Kirik on korduvalt pdlenud. Wartburgi Hermani kroonikas on Kkirjutatud paganlike
leedulaste riitistamisretkest, mille kdigus 16huti orel ja klaasaknad ning seejarel poletati kirik.
Samuti on kirikut kahel korral tabanud pikne (Raudla 1997:89). Kirik on kannatanud 17.
ning 18. saj. sddades ning 1817 piksest tingitud tulekahjus. Sisustus on neogooti stiilis altari,
kantsli ning orelivairiga, mis valmis 1852. Altarimaaliks on Johannes Karl Maddausi 1852.
aastal valminud ,,Kolgata“ (Altoja 1995:23).



2. SUMBOLID

Kiriku palvekiiiinalde hoidjas kasutatavad siimbolid ning disainielemendid pohinevad autori
ning kiriku ndgemusel, milline vdiks valmis hoidja véilja ndha. Kuna Paistu Maarja kirik on
piihendatud jumalaema Neitsi Maarjale, leidis autor, et hoidjale kuju lisamine annaks
10pptulemusele sisulist tdhendust ning sobituks ka visuaalselt. Kolmnurga motiivi
kasutamine voimaldas kavandada palvekiiiinalde hoidja konstruktsiooni sellisena, et tekiks

sisuline ning visuaalne tervik.

2.1 Neitsi Maarja

Kristlikus traditsioonis on Neitsi Maarja Jumala poja Jeesuse Kristuse ema. ,,Aga Jeesuse
risti juures seisid tema ema ja tema ema Ode Maarja, Kloopase naine, ja Maarja
Magdaleena,” nii on teda kirjeldatud Jeesuse Kristuse ristiloomise hetkel Johannese

evangeeliumis (Jh 19:25).

Neitsi Maarjat on austatud kristlikus Kirikus apostlite ajastust saadik ning teda on laialt
kujutatud sakraalses kunstis, muusikas ning kirjanduses.Teda on kutsutud ka neitsist emaks,

teiseks Eevaks, jumalaemaks ning laitmatuks. (Pelikan 2018)

Neitsi Maarja on parimuse jargi saanud oma nime ingli ilmutusest, kes toi lapse saamiseks
jumala poole palvetavatele vanematele ettekuulutuse tiitrest, kes siinnib jumala armust ning

kelle nimeks tuleb panna Maarja (Tallinna piiskoplik toomkirik 2019).

Jeesuse Kristuse stindimise ilmutuse kohta on Kirjutatud Matteuse evangeeliumis: ,,Aga kui
ta seda motles, vaata, siis ilmus talle unendos Issanda ingel, kes titles: ,,Joosep, Taaveti poeg,
dra karda oma naist Maarjat enese juurde votta, sest laps, keda ta kannab, on Piihast
Vaimust. Ta toob ilmale poja ning sina paned talle nimeks Jeesus, sest tema pédstab oma
rahva nende pattudest.” Kdik see siindis, et ldheks tdide, mida Issand on radkinud prohveti
kaudu: ,,Ennde, neitsi jadb lapseootele ja toob ilmale poja, ja teda hiilitakse nimega

Immaanuel.” (Mt 1:20-23)



Uues testamendis on Neitsi Maarjat kirjeldatud tagasihoidlikuna ning Jumala sdna jérgivana,
mis teeb temast eeskuju koikidele kristlastele. Tema igavene neitsilikkus viitas tdielikule

rikkumatusele nii kehas kui vaimus. Seetdttu leiavad teoloogid, et Neitsi Maarja oli vaba ka

teistest pattudest. (Pelikan 2018)

Neitsi Maarjat lapsega nimetatakse Madonnaks Lapsega, kus laps siimboliseerib Jeesust
(Madonna and Child... 2018). Uheks esimeseks kujutiseks Neitsi Maarjast on joonistus
Rooma Via Salaria Pricilla surnuaia katakombides asuval freskol, mis on dateeritud
kolmanda sajandi esimesse poolde, on kujutatud Neitsi Maarjat lapsega pdlvitamas prohveti
ees, kes osutab tdhe poole, mis siimboliseerib lunastaja uue tulemise ennustust (The Holy
See 2019).

Johannese ilmutuste raamatu 1:20 jargi siimboliseerivad seitse taevatihte seitset inglit, kes
kaitsevad seitset kogudust. Neitsi Maarja pea kohal olev seitsmeharuline téht tema atribuut,

mis siimboliseerib Neitsi Maarja seitset rodmu ning Seitset kurbust. (Saare 2001: 230)

Foto nr 1. Osa Neitsi Maarjat kujutavast freskost Pricillas



2.2 Kolmnurk
Kolmnurka loetakse pdhiliseks Kolmainsuse siimboliks. (Saare 2001: 215)

Kolmainsus kristluses on Isa, Poja ning Pitha Vaimu kooslus jumalikkuses. Ka Jumala
kohtumist kristlastega kirjeldatakse kolmes isikus. Esimeses isikus Isa, kes on koige looja.
Teises isikus Poeg Jeesus Kristus, kes siindis inimesena ja on Lunastaja. Kolmandas isikus

Piitha Vaimuna, keda inimesed kogesid eestkostjana ja lohutajana. (Trinity 2018)

Esimeses Moosese raamatus on kirjeldatud Aabrahami kohtumist Kolmainsusega: ,,Ta tdstis
oma silmad iiles ja vaatas, ja ennde, kolm meest seisid ta ees. Ja ndhes neid, tottas ta telgi
ukse juurest neile vastu ja kummardas maani® (1Ms 18:2). Siindmust on kujutanud Andrei

Rubljov ikoonil ,,Pitha Kolmainsus*.

Foto nr 2. Pitha Kolmainsus, Andrei Rubljov, 1411

Kolmnurgas kujutatakse ka Jumala koikendgevat silma. Aupaistena on kolmnurk Jumal-Isa
stimbol. (Saare 2001: 215)



Loputods kasutav kolmnurga motiiv siimboliseerib ka Kolgata mége, millel paiknevad kolm
risti.
Kolgata mael 166di piibli jargi Jeesus Kristus risti. ,,Ja ta 1dks vélja, kandes ise oma risti

Pealuuasemeks hiilitud paika, mida heebrea keeles kutsutakse Kolgataks, nagu on

kirjeldatud Johannese evangeeliumis (Jh 19:17).

Luuka evangeeliumis on kirjutatud: ,,Ja kui nad tulid sinna paika, mida hiilitakse Pealuuks,
siis nad 16id Jeesuse sinna risti, samuti kurjategijad - iihe temast paremale, teise
vasemale* (Lk 23:33). Uks ristiloodu solvas Jeesust: ,,Aga iiks ristil rippuvaist kurjategijaist
teotas Jeesust: ,,Eks sa ole Messias? Péista siis iseennast ja meid!”(Lk 23:39) ning teine oli
jumalakartlik: ,,Aga teine sditles teda: , Karda ometi Jumalat, kuna sa oled sellesama

karistuse all!* (Lk 23:40).

Teisele sai omaks ka lunastus: ,,Ja Jeesus iitles talle: ,, TGesti, ma iitlen sulle, juba tdna oled

sa koos minuga paradiisis.”‘(Lk 23:43)

Sellest loost on inspireeritud hoidja tippudes asetsevad kolm risti.


http://piibel.net/?q=Jh%2019&verse=17

3. PALVEKUUNALDE HOIDJA VALMISTAMINE

3.1 Visandamine

Loputod visandamine algas kohtumisest to6 tellijaga ning arutluse kdigus kokku lepitud
soovide ning autori ndgemuse pdhjal iildplaani loomisest. Tellija soovidest arenes
visandamine teatud tingimuste jargi, millena voib vélja tuua reguleeritavad jalad,
korjanduskasti ning teatud korguspiirangud. Samuti soovi liikuda veidi eemale n-6
traditsioonilistest lahenditest, mida kirikutes leidub. Enne visanditega alustamist mdtlesin

14bi ka, milliseid to6votteid ja tehnoloogiaid olen omandanud ning olen valmis kasutama.

Peale esmaste ideevisandite koostamist toimus kiilaskéik Paistu kirikusse. Selle kdigus sain
aimu ruumist, kuhu hoidjat valmistan. Kuna kirikus on vahe ruumi, v3iks see paikneda kahes
kohas - altari paremas seinas voi kiriku sissekdigu juures. Muuhulgas arvestasin ka sellega,
et kiriku sissekdik asub hoone kiiljeseinas, erinevalt enamikust kirikutest, kus see asub
otsaseinas. Seetottu pidin arvestama hoidja paigutamisega ruumi nii, et see ei jadks ette

igapdevastele toimingutele kirikus.

Joonis nr 2. Valminud visand
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Kuna kirik on neogooti stiilis, otsustasin visandamisel tuua sisse ndgusamaid jooni, kuid
tellija soovil ei muutnud neid liiga filigraanseks. Hoidja ei tohiks konkureerida ka altariga,

kui see asetseks altari ldheduses.

Algset visandamist alustasin paberil ning jétkasin, kasutades programmi Vectory.
Visandamisprotsessi kéigus kiilastasin ka Tallinna kirikuid tutvumaks erinevate
olemasolevate lahendustega. Kdige meeldejddvamaks voiks lugeda Toomkiriku maakera

stimboliseerivat kiitinlahoidjat, kuid kera kasutamiseni enda visandites ei joudnud.

Kirikuid kiilastades veendusin ka palvekiitinalde hoidjate vihesuses, kuid tagasisidena anti
mdista, et soovi Eesti kirikutes selle jarele on. Palvekiilinalde pdletamine on individuaalse
palvetamise osa. Palvekiilinlaid siilidatakse enamasti méilestamaks lahkunud ldhedasi voi

vélise médrgina palvetest (Toplaan 2012).

Miinsterschwarzachi kloostri palvekiitinalde aluse juurde lisatud kiiiinalde pdletamise mdtte
seletust on tolkinud Ingmar Kurg: "Kui Sa siiiitad kiiiinla, palvetades enese voi kellegi teise
eest, siis matle sellele, et kiilinal mérgistab Sinu palvetamist. Kuni pdleb kiitinal, véljendad
Sa soovi viibida palvetes Jumala ees. Nii nagu kiiiinal annab valgust ja soojust, niisamuti
void Sa kujutleda, et Sinu palve kaudu hoovab inimestesse Jumala armastus. Sinu palve teeb
teise inimese elu valgemaks ja soojemaks. Su palve valgustab Sinu silmi, et Sa suudaksid
ndha suuremas usalduses teist inimest Jumala silmade 14bi. Kui Sa palvetad oma isiklike
asjade pérast, tuleb valgus Sinu pimedusse. Lootus tididab Sind. Sa vdid olla kindel, et Jumal
ise vaatab Sinu peale ja limbritseb Sind oma halastava armuga. Kiiiinlast hoovab helget
valgust. Kiiiinla helges valguses vaatad Sa helge pilguga inimesi ja oma elu. Sa void ka oma

stitid moista selles valguses, mis laseb Jumalal Sind tervendada‘® (Kurg 2019).

Kavandamise 16pptulemus koosneb tellija soovidest, hoidja funktsionaalsusest ning veidi

minu kui autori stiilist.

Erinevate visandite hulgast valis Paistu kiriku koguduse juhatus vilja sobiva variandi ning
jatkasin sellega t66d. Alustasin ehituslike lahenduste katsetamisega ning lisadetailide
(korjanduskast, kuju) paigutamisega visandile. Hoidja kolmnurkne tagaosa siimboliseerib
nii Kolgata mége koos kolme ristiga kui ka Jumala kdikendgevat silma. Kolmnurkne
lahendus andis koha ka Neitsi Maarja kujule. Nelinurkne konstruktsioon andis voimaluse
korjanduskasti kinnitamiseks molemale kiiljele ning koha kiilinalde hoiustamiseks.

Strukturaalseteks kinnitusteks valisin neetithenduse ning keevitamise. Neetiihenduse valisin
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traditsioonilisemate iihenduste loomiseks ning keevitamise keerulisemate iihenduste

loomiseks.

Lopliku visandi paigutasin ka Vectory programmis kirikusse. Selle abil sain visandi suurust

veidi vdhendada sobitamaks seda paremini ruumi.

Joonis nr 3. Hoidja ruumis

3.2 Tooprotsess

Materjali kattesaamisel alustasin materjali mdotmisega ning lisamaterjali eemaldamisega.

Lisamaterjaliga said tehtud neetimise ja keevitamise t66proovid (vt. Lisa 1).

Kuna Viljandi Metallis, kust tellisin algmaterjalid, ei olnud 30 mm labimddduga
terasmaterjali, olin sunnitud kasutama 40 mm 1dbimdoduga materjali. Samuti tegin otsuse
valida hoidja tagumisteks jalgadeks kandilise 30 mm labimodduga toru vidhendamaks kaalu

ning lihtsustamaks to&protsessi.

Enne praktilise tooga alustamist joonistasin ka elusuuruses kavandi, mille jargi alustasin
t6od (vt. Lisa 2).

12



Foto nr 3. Algmaterjal

3.3 Materjali ettevalmistus ning sepanurk

Esimeseks suuremaks etapiks oli materjali modtu sepistamine surudhuhaamriga. Materjali
kuumutamine toimus sdeddsil. Kuumutamine ja sepistamine toimusid 100 mm kaupa.
Alustuseks valmisid kaks 1500 mm pikkust ning tiks 1200 mm pikkune 30 mm 1abimodduga
tala. Esimesest kahest sepistasin hoidja kaks kiilge ning 1200 mm pikkusest materjalist

hoidja tagumisse ossa kinnituva kolmnurga. Too6tlemist alustasin materjali painutamisega.

Teravama kui tavalise painutamise nurga saavutasin sepanurga to0vOtetega. Nurga
sepistamiseks lisasin painutatud nurgale massi ning sepistasin selle teravamaks. Kuna
materjal oli pikk ning suure massiga, ei saanud protsessi ldbi viia ainult alasi ning

kruustangidega, nagu seda tavaliselt tehakse.

Seetdttu kasutasin pikali asetatud kruustange materjali fikseerimiseks ning raudplaati
betoonil téopinnana. Sepistamisel jalgisin, et sisemine nurk ei voldiks iiksteisele peale (Vt.
Lisa 3). Sellisel juhul vdivad materjali tekkida morad, mis ndrgestavad konstruktsiooni.

Materjali sepistamisel pidin pidama ka silmas, et materjal oleks igalt kiiljelt sirge.

13
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Foto nr 4. Materjali sepistamine nurga saavutamiseks

Samade toovotetega valmis ka hoidja taguse kolmnurkne osa. Osale kinnituvad ka kaks
véiksemat kumerat detaili, mis on kolmnurga kiilge kinnitatud keevitusega ning jalgade
kiilge neetiihendusega. Hoidja esijalgade kumeruse saavutamiseks painutasin iildkumeruse
kruustangide vahel ning seejdrel iihtlustasin alasi sarvel. Kumeruse sepistasin visandil

olevast suuremaks, et see sobituks paremini Kirikusse ning looks parema liikumise.

3.4 Neetithendus ning neetimine

Jargmiseks tooetapiks oli risti asetsevate 20 mm 1dbimddduga lattidele 10 mm 1abimddduga
neediosa sepistamine. Saavutatud iihendus on sarnane puidutods kasutatava
tapptihendusega, mille eesmark on takistada materjali litkumist (Bealer 1995: 129). Algselt
oli plaanis neetiihendused sepistada kandiliseks véltimaks lattide keerlemist. Lopptulemuses
leidub kandilisi neete vaid hoidja tagaosas. Edaspidi sepistasin neediosad véikse
suruShuhaamriga imaraks ning fikseerimiseks 16in Kinnitatavasse materjali neli tiket, mis

toimisid needipea loomisel kinnitustena.
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Lati sepistamiseks maérkisin 25 mm pikkuse otsa, mille jargi 1dikasin lati igale kiiljele

ketasloikuriga neli soont.

Foto nr 5. Sooned enne sepistamist

Kandilise neediosa loomisel kasutasin ka selleks otstarbeks enda valmistatud tooriista.
Tooriista valmistamiseks kasutasin kahte terasplaati, mille keevitasin painutatud paksu
terastraadi kiilge. 10 mm 18bimdddu saavutamiseks keevitasin raudplaatide vahele 10 mm
jamedused latid. Neediosa sepistamist alustasin alasil vasaraga, andes sellele esmase kuju.
Seejdrel jatkasin tooriista vahel venitamist, keerates materjali iga 106gi jarel sdilitamaks

neediosa paiknemist keskpunktis.
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Foto nr 6. Kandilise materjali sepistamise abitodriist

Pérast neediosade valmimist alustasin materjali puurimisega puurpingis. Hoidja esiosa avad
on puuritud 10 mm puuriga, et need sobituks neediosadega. Tagaosas on ka 10 mm

1abimdoduga kandilised avad, mille venitamiseks kasutasin selleks sepistatud meislit.

Puurimise valisin mulgustamise asemel, kuna ei soovinud venitada materjali ava timber.

Mulgustamisest tekivad kithmud, mida ma hoidja valmistamisel ei soovinud.

Pérast puurimist alustasin risti asuvate detailide sobitamisega avadesse. Selleks kasutasin
viili ning lintlihvijat. Tapile jitsin varumaterjali véltimaks materjali puudujaamist

neetimisel.
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Foto nr 7. Detailide sobitamine

Hoidja neetimiseks kasutasin gaasipdletit. Enne neetimise alustamist Kinnitasin needitava
osa kruustangide vahele ning nihkumise viltimiseks kasutasin pitskruve ning terasplaate,
mis olid toeks needitava osa vastaspoolele. Neetimiseks jdetakse enamasti materjali 1-1/2
needitava materjali paksusest (Dempsey 2001). Needipea iihtlasemaks moodustumiseks
jatsin timara tapi vélja ulatuvaks pikkuseks 15 mm ning kandilise tapi pikkuseks 10 mm.
Erandi tegin iihe tapiga, mille pikkuseks jitsin 20 mm, kuna soovisin sinna liiiia aastaarvu
ning nimetihti. Umara tapi neetimist alustasin ava lihedal asuva materjali kuumutamisega,
kuna see jahtub kiiremini kui kdrgemal asuv materjal. Vajaliku temperatuurini joudes
sepistasin needipea. Kandilisele torule neetimisel kuumutasin materjali kaks korda ning
sepistasin tundlikult, valtimaks toru sisselangemist. Kahel korral see ei dnnestunud ning

tekkis neeti imbritsev lohk.

3.5 Reguleeritavad jalad

Arutelus Kirikudpetajaga joudsime jareldusele, et hoidja vajab reguleeritavaid jalgu, kuna

kiriku porand ei ole tédielikult sirge. Probleemi lahenduseks pakkusin vélja keerme ning
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keermestatud avaga tagumisi jalgu, mis reguleerimisel annavad vodimaluse kindlaks
toestuseks. Jalgade valmistamiseks kasutasin Loomeinkubaatori treipinki. Algmaterjaliks
valitud 40 mm 1abimddduga timarterase treisin 35 cm paksuseks ning eraldasin neljaks
osaks. Kaigil neljal detailil on 23.5 mm jamedune segment, mis sobitub hoidjas kasutatud
kandilise toruga. Seejérel jatsin 5 mm pikkuse osa, mis kinnitub ning fikseerib keevitades
lati ning detaili. Treipingiga sai puuritud ka 10.2 mm ava, ldhtudes keermestustabelist.
Jargnevalt kdis t60 kahe detailiga, millele treisin 12 mm 1abimddduga osa, mis toimib

keermelatina.

Foto nr 8. Algmaterjal ning valminud detailid enne keermestamist

Osa 16pu treisin 45-kraadise nurga all soodustamaks keermestamist. Keermestamine toimus
késikeermestajatega (m12x 1.75) ning mootoridliga hdlbustamaks keermestamist.
Keermestamise jarel keevitasin detailid hoidja kiilge, kasutades elektroodkeevitust.
Keevitamisel jilgisin, et keevitusse ei jaiks Slakipesasid. Slakipesad ei mdjuta ainult
keevituse vdlimust, vaid ndrgestavad seda, Kuna jooksevad 14bi keevise (Lofting 2013: 61).

Ulejiiva materjali kiiiasin maha ketasldikuri ning kivikettaga.

Pérast reguleeritavate osade lihvimist keevitasin jalgadele 4 mm paksusest terasplaadist

pohjad ning puhastasin need samuti kivikettaga ning viiliga.
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Foto nr 9. Reguleeritav osa keevitatuna hoidja kiilge

3.6 Rennid ning riiul

Liivaga tdidetavate rennide valmistamist alustasin hoidja modtmise ja vajaliku materjali
arvutamisega. Algmaterjaliks sai 300 mm lai, 800 mm pikk ning 2 mm paksune terasplekk.
Terasplekile mérkisin painutamiseks viis osa: 20 mm, 35 mm, 50 mm, 70 mm ning 20 mm.

Mairkimisel arvestasin ka igal painutamisel lisanduvat 0,5 mm.

Pleki painutamist alustasin spindelpressiga. Materjali paksusest tulenevalt muud
olemasolevad painutusvahendid ei oleks téotanud. Kasutades olemasolevaid spindelpressi
otsikuid ning abilaudu painutasin #ra kaks nurka. Ulejiinud kahe jaoks olin sunnitud
keevitama abivahendi (vt. Lisa 4), milles oleks vdimalik painutamist jdtkata. Hoidjasse

sobitamiseks tuli materjali painutada ka alasil.

Renni iildkuju valmides vatsin iga renni kiiljest joonise ning ldikasin need ketasldikuriga 2
mm plekist vélja. Kinnituseks valisin MIG/MAG keevituse, kuna materjali paksus
voimaldas seda. Liigse keevise lihvisin maha ketasloikuriga. Riiuliosa valmistamiseks

kasutasin 400 mm laia ning 800 mm pikka terasplekki. Plekile puurisin mdlemale pikemale
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kiiljele viis 8 mm auku. Samuti mérkisin ka molemale kiiljele 20,5 mm laiuse joone
painutamiseks. Samade toovotetega, millega painutasin rennid, valmistasin ette ka riiuli

pleki.

Riiuli kandvaks osaks kasutasin kahte 840 mm pikkust ning 20 mm 14bimddduga kandilist

teraslatti.

Lattide otsad sepistasin iihelt kiiljelt koonuliseks ning vastaskiilgedele sepistasin kaks soont.
Soonte otstarbeks on takistada riiuli litkumist. Seejirel puurisin teraslattidesse augud, mis

sobituvad terasplaadis olevatega, ning kinnitasin need neetidega.

Foto nr 10. Renni kiilgvaade

3.7 Neitsi Maarja kuju ning ristid

Neitsi Maarja kuju valmistamist alustasin kujutise iildjoonte visandamisega ning
transfeerisin selle Fimo savile (vt. Lisa 5). Fimo savi andis hea voimaluse modelleerida kuju
ilma pdletusahju kasutamata. Kuju voolimisel arvestasin alumiiniumi omadustega.
Valamisel tombub alumiinium jahtudes ning tahenedes kokku (The Aluminium Association
2019).
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Valamiseks otsustasin kasutada liivavalu meetodit. Liivavalu on iiheks mitmekiilgsemaks

alumiiniumi valamise mooduseks (The Aluminium Association 2019).

Valamismeetodist sdltuvalt otsustasin kuju teha iihepoolse, kuna sligavamaid detaile on
raske liivaga séilitada. Vormiks kasutasin punase savi ning dli segu. Segu segamisel jalgisin,
et sellesse ei satuks niiskust, kuna suurel kuumusel voivad veeosakesed jarsult aurustuda
ning rikkuda vormi. Liiva hoidmiseks keevitasin kuju suurusest ldhtuvalt 80 mm kdorguse
kasti. Jélgisin, et kasti jadks liivale piisavalt ruumi vastupidava vormi loomiseks. Vormi
votmiseks alustasin kuju asetamisega keevitatud kasti ning alustasin liiva peale sdelumisega.
SGelumine katab tihtlaselt vormi voetava objekti ning vildib katkendliku valuvormi votmise.
Edasist liiva lisades surusin seda puiduklotsiga kokku. Tihedalt kokku surutud liiv ei pudene
kuju vormist vilja votmisel. Kui vorm oli tdidetud liivaga, keerasin selle teistpidi ning
eemaldasin liiva 30 mm vorra timber kuju. Samuti lisasin vormi peapoolsesse osasse kanali,

mille kaudu sai alumiinium sujuvalt vormi voolata.

Foto nr 11. Valuvorm

Alumiiniumi sulatamine toimus soedésil. Sulatamiseks keevitasin tiigli. Kuna kuju
valmimiseks kulus arvutuste jargi 1,3 kg alumiiniumit, keevitasin tiigli 150 mm
labimodduga kandilisest torust (vt. Lisa 6). Materjali valikul pidasin silmas, et see ei oleks

liiga 6huke. Kuigi enimlevinud teraste sulamistemperatuur jaab 1325°C ning 1530°C vahele
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(British Stainless Steel Association 2018), voib Shuke materjal korgetel temperatuuridel
pdlema minna. Sulatamisprotsessi alustasin laia koldega tule tegemisest. Seejérel asetasin
tiigli ddsile ning katsin selle dared siitega. Tiiglit ei eelsoojendanud, kuna &ési peal pole

voimalik kogu tiiglit iihtlasel temperatuuril hoida.

Foto nr 12. Alumiiniumi sulatamine soedasil

Sulatamisel kasutasin 40 mm 14bimddduga alumiiniumlatti. Eelnevalt 16ikasin lati
ketasloikuriga 300 g tiikkideks. Suuremate tiikkide kasutamine vildib alumiiniumi
oksilideerimist ning tagab iihtlasema sulamise. Alumiiniumi lisasin siis, kui eelnev oli
taielikult sulanud. Protsessi kiirendamiseks kasutasin tellist tiigli kaanena. Sulatamisel tuleb
jagida, et alumiiniumi temperatuur ei iiletaks valamistemperatuuri, milleks on 720°C-
760°C (Step-by-Step Sand Casting Instructions 2019). Temperatuuri kontrollimiseks lisasin

adsi hapnikku 5-sekundiliste tsiiklitena iga 10 sekundi jarel.

Sulatusprotsessi kdigus eemaldasin aeg-ajalt alumiiniumi pinnale tekkiva kihi, mis sisaldab

ebavajalikke lisandeid ning jadkaineid.

Kogu alumiiniumi sulades valasin selle vormi. Samal ajal jalgisin, et alumiinium voolaks
sujuvalt ning kataks kogu vormi. Parast valamist lasin vormil 10 minutit jahtuda. Seejarel

jahutasin selle vees ning puhastasin pintsliga liivast.

22



Kuju todtlemist jatkasin lintlihvija, freesi ning viilidega.

Foto nr 13. Kuju pérast liivast puhastamist

Hoidjale kinnitumiseks puurisin kuju pdhja 10 mm ava, millesse kinnitasin epoksiidliimiga
10 mm 1dabimddduga keermelati. Keermelati kinnitamiseks treisin ning keermestasin
alumiiniumist dekoratiivse poldi. Kuju aluseks 16ikasin 2 mm terasplekist immarguse tiiki,
mille painutasin spindelpressi timarat otsikut ning toru kasutades kumeraks (vt. Lisa 7).

Seejarel keevitasin alusele timara lisaplaadi, mis 101 sirge tasapinna (vt. Lisa 8).

Ristide visandamisel ldhtusin risti traditsioonilistest proportsioonidest. Tavaliselt on
ristiasetsev osa pool risti pikkusest ning asetseb iilemise Y4 peal (Southeast Church Supply
2019). Hoidja kolme tippu kinnituvad ristid valmistasin 20 mm l1dbimodduga teraslatist. 150

mm pikkuse risti valmistamisel keevitasin iihe neljandiku korgusele kaks 22,5 mm pikkust
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detaili. Koos lati paksusega annab see kokku 75 mm, mis on pool lati pikkusest. Ristidelt
eemaldasin keevise lintlihvija, kéia ning viiliga. Ristide servad viimistlesin sepistades.
Hoidjale kinnitamiseks keevitasin kahele ristile alla 23,5 mm x 23.5 mm terasplaadid, mille

Kinnitasin hoidja kahele ddrele. Keskmise risti keevitasin materjalile otse.

3.8 Korjanduskast

Korjanduskasti valmistamine algas selle visandamisest. Kirikuga kokkulepitud lahenduseks
jai 300 mm korge, 200 mm lai ning 150 mm siigav korjanduskast. Algne idee valmistada
hingedega kast muutus visandamise kéigus, kui otsustasin katsetada erinevaid variante.
Kasutades programmi Vectory joudsin liikandukse stiilis lahenduseni. Hingedega
korjanduskastil oleksid algmaterjalist tingituna jaanud hinged véljaspoole hoidjat, mis oleks
autori arvates olnud visuaalselt segav faktor. Puitkasti iimbritsev metallmaterjal toimib

rennina, mille sees uks liigub.

Joonis nr 4. Korjanduskasti kavand

Materjaliks valisin 10 mm paksuse tammepuidu. Puitmaterjali tellisin juba mootuldigatuna.
Kasti valmistamist alustasin puitmaterjali liimimisest PVA liimiga. Lahtusin pakendil

olevast informatsioonist ning lasin liimil 66paeva kuivada.
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Jargnevaks tooetapiks oli korjanduskasti servadele tulevate kantmaterjalide painutamine.
Algmaterjaliks oli 2 mm paksune terasplekk. Ketasldikuriga 16ikasin vélja neli 300 mm
korda 40 mm, neli 200 mm korda 40 mm ning neli 150 mm korda 40 mm plekiriba. Ribad
16ikasin molemast otsast kummaltki kiiljelt 45-kraadise nurga all. Painutusprotsessi viisin
1abi spindelpressi ning varem valmistatud abivahendiga 90-kraadise nurga loomiseks.
Seejarel puurisin puurpingis 5 mm augud kdikidesse painutatud materjali servadesse.
Seejérel katsin metallmaterjali valge kruntvérviga, véltimaks roostetamist ning ebaiihtlast

kattevérvi. Kattevirviks valisin poolmati musta spreivirvi ning mati metallilaki.

Liimitud kasti puhastasin liimist 180-kareduse liivapaberiga. Jatkasin lihvimist kuni 400-
kareduse liivapaberini. Kuivanud metalldetailid kinnitasin puiduosale 4mm naeltega. Enne

naelaga kinnitamist puurisin puitu 3mm puuriga pilootaugu, viltimaks materjali purunemist.

Raha sisestamiseks moeldud ava jaoks puurisin korjanduskasti iilemisse ossa kaks 8 mm
auku ning iithendasin need saelehega saagides. Avause viimistlesin raspli ning liivapaberiga.
Korjanduskasti hoidja kiilge kinnitamiseks sepistasin 3 mm teraslatist kaks konksu, mis
kinnitusid kasti kiilge poltidega (vt. Lisa 9).

Foto nr 14. Korjanduskast enne metallosade kinnitamist
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3.9 Viimistlemine

Hoidja ning selle detailid viimistlesin ketasldikuri erinevate ketaste, viilide ning
lilvapaberiga. Peale iihtlase tulemuse saavutamist ja pindade tolmust puhastamist alustasin
hoidja ning selle osade vérvimisega. Esimese kihina katsin metallosad valge Motib
Colorworks kruntvérviga. Katmisel jargisin pakendil olevat kasutusjuhendit. Kasutatud
kruntvérv hoiab &ra ka rooste tekkimise. Kuivamise jarel puhastasin pinnad tolmust ning
katsin esimese kihi aerosoolvdarviga Motib Black Matt. Léihtudes pakendil olevast
kasutusjuhendist, lasin varvil kaks tundi kuivada enne teise kihi pealekandmist. Parast teise
kihi lisamist lasin metallosadel 12 tundi kuivada ning katsin seejarel lakiga Maston Spray
Color Matt Varnish. Lahtuvalt kasutusjuhendist kandsin teise kihi lakki 15 minuti parast

maérjale pinnale, viltimaks kihistumist. Korjanduskasti puitosa katsin puidulakiga.

Foto nr 15. Hoidja varvimine
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3.10 Eelarve

Eelarve koostamisel ldhtusin kavandil vilja arvestatud umbkaudsest materjali- ning

ajakulust. Eelarve koostasin tabeli kujul, tuues vélja eeldatavad kulud ning tegeliku kulu.

Materjale tellides arvestasin vOimalusega, et moni detail vajab mitu korda valmistamist.

Seetottu tellisin metalli 10% varuga. Tabelis toon vélja ka arvestusliku to6tundide arvu ning

tegeliku aja, mis kulus. Samuti toon vilja 15 EAP maksumuse, mis on Ioput66 mahu

suuruseks, ning arvestan selle tellimuse hinnakalkulatsioonist maha.

liim,)

Materjal Eeldatav kulu Tegelik kulu
Metallmaterjal(latid, 250 eurot 262.32 eurot
lehtmaterjal, transport)

Alumiinum 20 eurot 31.27 eurot
Puit 20 eurot 30 eurot
Virvid 30 eurot 38.92 eurot
Ketasloikuri kettad 20 eurot 29.30 eurot
Fimo savi 10 eurot 11.97 eurot
Siisi (4 eurot amber) 50 eurot 68 eurot
Liimid (epoksiid liim, PVA | 10 eurot 7.98 eurot

T66tunnid (7 eurot tund)

100 h (700 eurot)

152 h 5 min (1064 eurot)

EAP maksumus (LEAP= 40 | -600 eurot -600 eurot
eurot)
Kokku 510 eurot 943,76 eurot

To6 eeldatav maksumus tousis kokkulepitud tootasust 400 euro vorra kallimaks, kuna

tooprotsess pikenes kogenematuse ning valede toovotete tottu. Seetdttu tellijale hinda ei

tostnud.
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4. JARELDUSED TOOPROTSESSIST

Késitod tulemus ei ole ette méddratud, vaid soltub meistri valikutest, oskustest ning
hinnangust to6protsessi kdigus (Pye 1968:4). Kuna tegu oli esimese suure tellimustooga,
esines protsessi kdigus mitmeid olukordi ning probleeme, millega enne nendega
kokkupuutumist arvestada ei osanud. Samuti raskendasid olukorda juba visandamisel

tekkinud ebatépsused.

Uheks suurimaks veaks pean 30 mm teraslati asemel 40 mm lati tellimist. Viljandi Metalli
metallilaost jamedama lati tellimise asemel tulnuks sobiv materjal tellida monest teisest
miiiigikohast. Materjali  peenemaks sepistamine osutus ajaliselt kulukaks ning ka
16pptulemus kannatas selleparast. Palvekiitinalde hoidja kandilisest torust valmistatud
tagumised jalad t3id negatiivset tagasisidet nii juhendajalt ning kaasiiliopilastelt, kuna
hairisid visuaalselt. Tagasisidele vaatamata jatsin detailid toosse. Algselt kaalu
vihendamiseks moeldud materjal t3i praktilist kasu todprotsessi kdigus hoidja liigutamisel
kui ka kandilise toru neetimise protsessi ldbi tegemisel. Ka nurga sepistamine osutus
planeeritust keerulisemaks ning nurk ei dnnestunud nii hasti, kui lootsin. Varem vaid korra
viiksematel mootmetel 14bi tehtud toovatte oleks voinud asendada keevitamisega, mis oleks
saavutanud terava nurga, nagu oli kavandatud. Samuti nihkusid spindelpressiga painutatud
rennid ning korjanduskasti detailid tsentrist, kuna isevalmistatud abitooriist ei sobitunud

pressiga, mis mojutas visuaalselt 15pptulemust.

Kuna t66ruum oli liiga vidike ja porand ei olnud loodis, siis mérkasin hoidjat hiljem

kaugemalt vaadeldes vigu, mis t66d kokku pannes kahe silma vahele jéid.

Tooprotsessi kdigus esines ka muid vdiksemaid probleeme, mille lahendamine tuleb kasuks

tulevaste tellimuste tditmisel, kuna tegu oli viimase osaga dppeprotsessist.

Tooprotsessis ilmnenud probleemidest hoolimata leian, et l1dpptulemus on funktsionaalne,

visuaalselt ruumi sobiv ning kajastab minu dpingute kdigus omandatud teadmisi.
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Foto nr 17. Lopptulemus 2
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Foto nr 18. Kuju ning korjanduskast
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KOKKUVOTE

Kéesoleva 10putod praktilise osa eesmirgiks oli valmistada Paistu Maarja Kirikusse
tellimustoona palvekiiiinalde hoidja ning kirjalikus osas kirjeldada Paistu Maarja kiriku
ajalugu ja siimboleid, mida on hoidjas kasutatud, ning kirjeldada t6oprotsessi visandamisest
1opptulemuseni. Kirjalik osa keskendub tooprotsessi kirjeldamisele ja selles on vilja toodud
ka tooprotsessis ilmnenud probleemid. Loput6d praktilise osa valmistamisel kasutati nelja
aasta jooksul Tartu Ulikooli Viljandi Kultuuriakadeemia rahvusliku metallitoo eriala kdigus

omandatud teoreetilisi teadmisi ning praktilisi oskuseid.

Loputdo esimeses peatiikis késitletakse kirjalike allikate pdhjal Paistu Maarja kiriku ajalugu

ning ehitust.

Teises peatiikis késitletakse kahte siimbolit, kolmnurka ning Neitsi Maarjat, mida on
kasutatud palvekiiiinalde hoidja disainis. Neitsi Maarja motiiv lapsega on aluseks

palvekiiiinalde hoidjale valminud kujule.

Kolmandas peatiikis jargitakse tooprotsessi tellijaga kohtumisest kuni hoidja valmimiseni.

Peatiiki kiimnes alapeatiikis Kirjeldatakse t66 suuremaid etappe ning eelarvet.

To66 viimases peatiikis kasitletakse tooprotsessi kdigus tekkinud suuremaid probleeme.
Tooprotsessis  ilmnenud vigadest hoolimata ndeb autor ldbitud protsessi Opetava

kogemusena, et viltida tulevikus samu vigu ning jétkata metallitoos arenemist.

Paistu Maarja kirikusse valminud palvekiitinalde hoidjas ndeb autor ruumi sobivat elementi,

mis tdidab oma eesmirki, andes voimaluse kirikukiilastajale palveks siitidata kiitinal.
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SUMMARY

The aim of the present thesis is to manifacture votile candle holder to Paistu Maarja church

and to describe the work process from sketching to final result.

The idea of the thesis was born after prayer candle holder was commissioned by the lecturer
of the University of Tartu Viljandi Culture Academy and teacher of the Church of Paistu
Maarja Allan Kéhrik. The work also describes the history of Paistu Maarja Church and the
symbols associated with the church, which have also been used in the design of the prayer
candle holder. In addition to the candle holder, a cast metal sculpture of the Virgin Mary
with the child and wooden collection box was made.

The knowledge and skills acquired during the four years of studying at the University of
Viljandi Culture Academy were used during the production process, to create an object that

would fit visually and practically into the church, but would also reflect the author's style.

This work consists of a practical and theoretical part which is divided into four chapters. The
first chapter describing the history of the church of Paistu Maarja and describing the room
where the candle holder will reside. The second chapter writes about two symbols, a triangle,
and the Virgin Mary. The symbols are used in the design of the candle holder. The third
chapter follows the process from meeting with the client until the completed candel holder.
The last chapter of the thesis tells about the problems and conclusions of the work process.
This chapter outlines the obstacles and errors that occurred during the manufacture of the

candle holder.

In conclusion the author sees the process as a useful learning experience and to continue

evolving in the field of metal work.
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