TARTU ULIKOOLI VILJANDI KULTUURIAKADEEMIA
Pérandtehnoloogia oppekava

metallitoo eriala

Mart Parik

PUTKEGA PEITLID

L3putdo

Juhendajad: Mart Reino, MA, lektor

Peeter Reemann, todriistasepp

Viljandi 2026



PUTKEGA PEITLID

Restimee: kédesoleva 10put66 eesmirk on uurida putkega peitleid ehk puraskeid, nende
ajalugu, kasutust ja valmistamise tehnoloogiat. T60 teoreetilises osas antakse iilevaade
peitlite arengust, puraski nimetuse péritolust ning sepatdds kasutatavatest materjalidest ja
termotdotlusest. Uurimistod kdigus vorreldi muuseumides séilitatavaid ja tdnapaeval
kasutatavaid peitleid, selgitades vélja, et nende pdhikuju ja kasutusviisid on ajas vihe
muutunud. Praktilise toona valmistati kolm erineva laiusega peitlit, kasutades sepistamist ja
termotOotlust. TOO nditab, et traditsioonilised votted voimaldavad ka tdnapédeval valmistada
vastupidavaid ja funktsionaalseid puutdoriistu ning aitavad madista nende ajaloolist

valmistamist.
Votmesonad: peitel, purask, sepatdd, puutdoriistad, sepistamine, sepp
SOCKET CHISELS

Abstract: the aim of this thesis is to study gouges, also known as puraskid, their history, use,
and manufacturing technology. The theoretical part provides an overview of the development
of chisels, the origin of the term purask, and the materials and heat treatment methods used in
blacksmithing. The research includes a comparison of historical tools preserved in museums
and those used today, showing that their basic form and use have changed little over time. As
a practical part, three gouges of different widths were produced using forging and heat
treatment. The work demonstrates that traditional techniques can still be used to create
durable and functional woodworking tools today and help to better understand historical

manufacturing methods.
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SISSEJUHATUS

Puit on olnud inimese jaoks iiks tdhtsamaid materjale juba aastatuhandeid. Puidust on
valmistatud nii tarbeesemeid, tooriistu kui ka ehitisi. Puidu to6tlemiseks on aga alati olnud
vaja sobivaid todriistu, kirved, saed, puurid, hoovlid, aga tiheks olulisemaks on peitel. (Viires
2006, 1k 23). Peitlit kasutatakse muuhulgas puidu nikerdamiseks, erinevate aukude ja soonte
tegemiseks, servade silumiseks, vormimiseks ning puidust detailide ithendamiseks - erinevate

puutdoliidete, néiteks tappliite valmistamisel on peitel asendamatu tooriist.

Kéesoleva t60 keskseks kiisimuseks on, millised konstruktsioonilised ja
tehnoloogilised lahendused iseloomustavad putkega peitleid ning kuidas neid on vdimalik
valmistada sidudes tdnapéevaseid ja traditsioonilisi tehnoloogiaid. Loput6d autor juhindub
uuritud lahendustest ning sepato tdnapaevasest tdlgendusest, keskendudes tdoriista

funktsionaalsele ja esteetilisele tdlgendusele ldhtumata soovist valmistada todriista koopiat.

Peitlite kasutamise ajalugu ulatub mitme tuhande aasta taha. Arheoloogiliste leidude
pohjal on teada, et peitlisarnaseid tooriistu kasutati juba umbes 8000 aastat tagasi (Mercer
2000). Aja jooksul on muutunud tdodriistade valmistamise tehnoloogia ja kasutatavad

materjalid, kuid peitli pShimoétteline kuju ja tdopShimote on jdénud suures osas samaks.

Eesti keeles tuntakse peitlit, mis esineb Louna-Eesti murretes ka nimetusega purask
(Viires 2006, lk 74), millega tdhistatakse putkega peitlit. Sellisele tooriistale on iseloomulik
eemaldatav vars, mis voimaldab hdlpsamat transporti ning sama varre kasutamist mitme
tooriista puhul (Eesti murrete sOnaraamat; Eesti Rahva Muuseumi kogud). Putkega peitleid
kasutati peamiselt ehituspuusepa téodes, kus neid rakendati nditeks tappliidete valmistamisel

ja puidu esmasel vormimisel.

Kéesoleva 10putdo eesmirk on uurida puraski ehk putkega peitli ehitust, kasutamist ja
valmistamise tehnoloogiat. T66 kdigus antakse lilevaade peitlite ajaloost ning nende rollist
puutdds. Samuti uuritakse Viljandi muuseumis séilitatavaid ja Tartu Ulikooli Viljandi
kultuuriakadeemias ehituse eriala tookoja riistakogus kasutuses olevaid peitleid, et vOrrelda

nende kuju, mdotmeid ja valmistamistehnoloogiat.

Lisaks teoreetilisele kasitlusele on t66 praktiliseks osaks kolme puraski valmistamine.
Peitlite valmistamisel kasutatakse traditsioonilisi sepatdo votteid, sealhulgas sepistamist,
sepakeevitust ja terase termotdodtlust. Valmistamise protsessi kdigus dokumenteeritakse t60

etapid ning analiilisitakse kasutatud materjale ja toovotteid.



To66 koosneb neljast peatiikist. Esimeses peatiikis kasitletakse peitlite ajalugu,
nimetusi ja kasutusviise. Teises peatiikis kirjeldatakse Viljandi muuseumis ja Tartu Ulikooli
Viljandi kultuuriakadeemias uuritud peitleid. Kolmas peatiikk keskendub sepatdos
kasutatavatele materjalidele ning terase termotddtlusele. Neljandas peatiikis kirjeldatakse

praktilise toona valminud puraskite valmistamise protsessi ning analiiiisitakse t66 tulemusi.

Praktilises t00s kasutatud terased, puit ja nahk on teadlikult valitud
taaskasutusmaterjalide hulgast, ka see valdkond vajab uurimist ning praktiliselt toimivate

lahenduste leidmist.



1. PEITLID, NENDE AJALUGU JA KASUTAMINE

1.1 Peitel kui tooriist

Peitel on liks vanemaid ja olulisemaid puutdoriistu, mida kasutatakse puidu toéotlemisel.
Saaremaal, kus arhailised olud siilisid monevorra kauem, kui mujal Eestis, kirjeldati
endisaegseid puutddvahendeid 19. saj teisel poolel jargmiselt: ,,Mis puutdo riistu sii muiste
oli, kerves, nuga, iiks voi kaks poikelt, kdsi 66vel, puksvants saag, [= vukssaag] ja oli meni
uherd ka, see oli koik. See oli juba meister, kessel puusepa pink ja mened 66vlid olid.* (KV
34, 532 Poide, Viires1960, 1k 25) Seega, peitlid asusid selle teate jargi tdhtsuselt kolmandal
kohal.

Baltimaade arheoloogilises materjalis leidub Léti alalt juba m.a. I aastatuhande
algupoolelt iiksikuid (Moora, 1938, lk 547), Eestist voib tdheldada {iht véikest, umbes 2 cm
laiuse kaarja teraga riista I aastatuhande teisest poolest Iru linnamaelt. Nii seda kui eelmisi on
kasutatud ilma puust peata, mistdttu osalt v3ib olla tegemist ka mitte puutddpeitlitega, vaid
raieraudade ehk meislitega (Viires 1960, lk 76). Viires mérgib oma kommentaarides juurde,
et ka Venest ja Valgevenes on ilma varreta, raudkangist tehtud peitleid samast perioodist,

samasuguseid mitmeks otstarbeks kasutavaid riistu leidub Soome 10-11 saj leiumaterjalis.

Peitli abil saab puidu sisse teha auke ja sooni, eemaldada materjali ning kujundada
puidu pinda. Samuti kasutatakse peitlit erinevate puidust detailide ithendamiseks, néiteks
tappliidete valmistamisel. Tappliited on traditsioonilises puutdds viga olulised, kuna need

voimaldavad tihendada puidust detaile ilma metallkinnitusi kasutamata (Viires 2006).

Peitel voimaldab kasutada puidu loomulikku struktuuri ja tugevust. Tappliited on
puutdos viga olulised, kuna need loovad tugeva ja vastupidava iihenduse kahe voi enama
puidust detaili vahel. Sellised liited on olnud kasutusel sajandeid ning neid kasutatakse ka

tanapdeval nii traditsioonilises puutdds kui ka restaureerimistoddes.

Eesti etnograafia sOnaraamatu jédrgi on peitel sirge voi 00nsa teraga tooriist, mida
kasutatakse puidu sisse aukude ja soonte tegemiseks (Rédnk 1996, lk 140). Peitlid vdivad
erineda nii oma kuju, modtmete kui ka kasutusotstarbe poolest. Erinevaid peitleid kasutatakse

nditeks puusepatdos, tisleritods ja puunikerdamises.

Peitli to6pohimote on suhteliselt lihtne. Tera asetatakse puidu pinnale ning sellele
avaldatakse survet kas kdega voi puusepahaamri abil. Peitlile 166miseks kasutatakse puidust

haamrit (rahvapéraselt ka ,,udi*), mida kirjeldab ka Ants Viires oma puutdoriistade



kisitluses. Puusepahaamer on tavaliselt puidust valmistatud tooriist, mille massiivne pea
voimaldab anda peitlile kontrollitud 166ke. Inglise keeles: mallet. Henry C. Mercer kirjeldab
oma raamatus ,,Ancient Carpenter’s Tools®, et putkega peitleid kasutati eelkdige tugevamate
puusepatdodde puhul, kus oli vaja eemaldada suurem kogus materjali voi valmistada puidu
sisse siigavamaid tappe (Mercer 2000).Terava ldikeserva abil eemaldatakse puidust materjali
ning kujundatakse soovitud vorm. Kuigi todriista pohimdte on lihtne, nduab selle kasutamine

oskusi ja kogemust, et saavutada tipne ja puhas tulemus.



1.2 Purask ja selle nimetus

Louna-Eestis on peitlit tuntud ka nimetuse purask all. Tegemist on murdesdnaga, mis
parineb vanemast soome-ugri sonavarast. Ants Viires margib oma raamatus ,,Eesti
rahvapidrane puutdéondus®, et peitli irgne soomeugriline nimetus on purask voi puras. SGnade
puras ja purasin tdhendus on soome keeles osaliselt seotud ka puurimisega. Kuna nii peitli kui
ka puuri abil saab puidu sisse auke teha, on nende tdoriistade funktsioon teatud méairal
sarnane. Seetdttu vois aja jooksul toimuda ka nimetuste segunemine Lidnemeresoome keeltes

on see nimetus hiljem taandunud teiste laensonade ees (Viires 2006, lk 74).
Téanapéeval ilildkasutatav sona peitel on parit alamsaksa keelest (Viires 20006, 1k 74).

Puraski eripédraks on putkega konstruktsioon. See tihendab, et peitli varre
kinnitamiseks kasutatakse koonilist 60nsust ehk putke, kuhu asetatakse puidust vars. Selline
lahendus vdimaldab vajadusel varre eemaldada ning muudab t&oriista transportimise

lihtsamaks. Samuti oli vdimalik kasutada iihte vart mitme erineva tddriista juures.
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1.3 Peitlite areng ja kasutamine ajaloos

Peitlisarnaseid tooriistu on kasutatud juba véga pikka aega. Arheoloogiliste leidude pdhjal
voib Oelda, et puidu to6tlemiseks kasutati peitlisarnaseid tooriistu juba umbes 8000 aastat
tagasi. Varasemad tooriistad valmistati kivist, luust voi sarvest. Metallide kasutuselevott
muutis tooriistade valmistamise tehnoloogiat ning vdimaldas valmistada vastupidavamaid ja

efektiivsemaid tooriistu (Mercer 2000).

Peitleid saab liigitada nii konstruktsiooni kui ka Idikeserva kuju alusel.
Konstruktsiooni jirgi eristatakse rootsuga ja putkega peitleid, millest esimesed sobivad
kergemaks t60ks ning teised taluvad paremini 166gikoormust. Loikeserva kuju jargi
jagunevad peitlid sirgeteks ja kumerateks, kusjuures sirged peitlid sobivad tasapindade
tootlemiseks ning kumerad peitlid voimaldavad vormida siivendeid ja keerukamaid
kujundeid. Lisaks kasutatakse spetsiaalseid peitleid, nagu kaldpeitlid ja treipeitlid, mis on
kohandatud vastavalt konkreetsele todoperatsioonile (Loyer, 2018; Woodworking Guide,

2025).

44— Joonis 1. Peitlite tiiiibid varre jirgi

https://tameson.com/pages/wood-chisels?utm
—— L?...—(- T b |
B ::tb s I“ A- Rootsuga peitel

B- Putkega peitel

Sepatdd arenguga muutus voimalikuks ka keerukamate tooriistade valmistamine.
Raua kasutuselevott voimaldas valmistada tugevamaid ja vastupidavamaid tooriistu, mille
1diketera siilitas oma teravuse kauem. Esialgu valmistati paljud 16iketdoriistad tihest

materjalist, kuid hiljem hakati kasutama mitmekihilist sepistamistehnikat (Kulu 2021).

Eestis on arheoloogiliste leidude pohjal teada, et juba esimestel sajanditel parast meie
ajaarvamise algust kasutati ldikeriistade valmistamisel kahe- ja kolmekihilist
sepistamistehnikat. Sellisel juhul ithendati erineva siisinikusisaldusega metallikihid, et
saavutada tooriista jaoks vajalikud omadused. Pehme metall andis todriistale sitkuse ja
elastsuse, samas kui korgema siisinikusisaldusega teras tagas 1dikeserva kdvaduse ja

vastupidavuse (Peets 2023; Kulu 2021).



11

Hiljem muutus levinuks tehnika, mille puhul pehmemast rauast voi terasest
valmistatud tooriista keha kiilge lisati sepakeevitusega kdvemast terasest 1oiketera. Selline
valmistamisviis voimaldas sédésta kallimat terasmaterjali ning samal ajal sdilitada tdoriista

head todomadused (Kulu 2021).

Eesti aladel sajandeid piisinud naturaalmajanduse tingimustes valmistati suur osa
vajalikest tarbeesemetest kodukisitoona. Puidust valmistati mitmesuguseid igapdevaseid

esemeid, sealhulgas tooriistu, majapidamistarvikuid ja mooblit (Viires 2006).
Peitlite abil valmistati puidust detailidesse tappe, sooni ja muid iithenduskohti.

Putkega tooriistu kasutati laialdaselt nii puusepatdos kui ka muudes
késitoovaldkondades. Selline konstruktsioon oli eriti praktiline rdndmeistritele ja talutdodes
kasutatavatele tooriistadele, kuna eemaldatav vars vdimaldas tooriistu hdlpsamini
transportida. Samuti oli voimalik kasutada {ihte vart mitme erineva tooriistaga, mis siéstis

materjali ja lihtsustas tooriistade valmistamist (Mercer 2000).

Arheoloogiliste leidude pohjal on teada, et putkega tdoriistu kasutati Euroopas juba
keskajal. Sarnast konstruktsiooni kasutati lisaks peitlitele ka mitmete teiste tooriistade,
nditeks kirveste, hangude, kiinide ja muude todriistade puhul, mis vajasid t66 tegemiseks
puidust vart. Veel varasemal ajal kasutati sarnast viisi ka odade ja nooleotste kinnitamiseks
puust pulga otsa. Sellised tooriistad olid sepistatud nii, et tera osa valmistati tugevamast
materjalist, samas kui putk voimaldas tddriista kinnitada puidust varre kiilge (Goodman

1964).

Putkega peitlite kasutus piisis laialdasena kuni todstusliku tooriistatootmise levikuni.
Toostusrevolutsiooni ajal hakati tootma suures koguses standardiseeritud tdoriistu ning paljud
tooriistad said rootsuga konstruktsiooni, sest nii oli lihtsam ja kiirem toota. Tanapédeval on
kasutuses ka elektrilised tooriistad. Siiski kasutatakse putkega peitleid ka praegu, eriti
traditsioonilises puutdds ja kasitoonduses, kus hinnatakse nende vastupidavust ja praktilist

konstruktsiooni.

Putkega peitlid on seega oluline osa Euroopa puutddriistade ajaloost. Nende
konstruktsioon peegeldab kasitoonduslike tooriistade arengut ning nditab, kuidas tooriistade

valmistamisel piiiiti ithendada funktsionaalsus, vastupidavus ja materjali kokkuhoid.
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2. VAADELDUD PEITLID

Peitlite ajaloo ja kasutusviiside iilevaade néitab, et tegemist on vdga pika arengulooga
tooriistaga, mille pdhiline funktsioon on arenenud, laienenud, kohandatud uute vajaduste,
materjalide ja oludega vaadeldavas minevikus vihemalt paari tuhande aasta jooksul. Ajas on
muutunud nii peitlite valmistamise tehnoloogiad, kasutatavad materjalid kui ka tooriistade
kuju ja detailid. Selleks, et paremini mdista, millised peitlid on olnud kasutusel Eesti
puutddtraditsioonis ning millised konstruktsioonilised lahendused on olnud levinud, on

oluline uurida ka sdilinud ajaloolisi tooriistu.

Seetottu keskendub kiesoleva to06 teine peatiikk Viljandi muuseumikogus ja Tartu
Ulikooli Viljandi kultuuriakadeemias ehituse eriala tookojas siilitatavate peitlite uurimisele.
Muuseumiesemete vaatlemine, moddistamine ja dokumenteerimine voimaldab vorrelda
kirjandusallikates kirjeldatud tooriistu reaalselt kasutusel olnud peitlitega. Selline 1dhenemine
aitab paremini moista peitlite konstruktsiooni, valmistusviise ja kulumisjélgi ning annab
vaartuslikku teavet praktilise t00 teostamiseks, mille kdigus valmistatakse kiesoleva 15put6o

raames kolm putkega peitlit.
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2.1 Viljandi muuseumi peitlid

Viljandi muuseumis uurimiseks valitud kolm peitlit on sarnased kdesoleva praktilises osas
valmistatutele ja TU Viljandi kultuuriakadeemia pirandtehnoloogilise ehituse eriala dppes
kasutuses olevatele. See on ka pdhjus, mis osutusid valituks need peitlid, mida teoreetilise osa
koostamisel vaadeldi ja moddistati. Uurimise pohjus on teada saada, kas peitli valmistamine ja
kasutusviisid on aastatega muutunud. Vaatluse ja mdodistamise tulemusena selgus, et
valmistamise tehnoloogia ja ka kasutusviisid on jddnud samaks. Muutunud on ainult peitli
valmistamise tooriistad, sepavasar on suuresti asendanud surudhuvasar, dds ei pea enam

tootama ainult sdega ja viilid on asendunud lint- voi ketaslihvijatega.
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Joonis 2. Viljandi muuseumi peitlid
P VM10421:4/13 E; VM10421:4/9 E;VM1250 E
(foto M. Parik)

VM10421:4/13 E on sepakeevituse meetodil valmistatud putkega, tera pikkus 105 mm, laius
26 mm,tera paksus 8 mm, putke pikkus 110 mm, putke 14bimd06t 26 mm, varre pikkus 100
mm,varre 14bimodt 26- 50 mm, teritusnurk 30°. Varre 16pus on kasutatud metallist rongast

viltimaks 166kide tagajdrjel tekkivaid vigastusi.
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Joonis 3. VM10421:4/13 E (foto Mart Parik)

Joonis 4. VM 10421:4/9E (foto Mart Parik)

VM10421:4/9 E on samuti sepakeevituse teel valmistatud putkega mille pikkus on 90 mm ja
1abimdaot 28 mm, tera pikkus 135 mm,laius 25 mm, tera paksus 1dikeserva juures 5 mm, putke
pool 10 mm, teritusnurk 30°, varre pikkus moddistamise hetkel 80 mm, on néha, et kui sellel
peitlil on kunagi olnud metallist rongas varre iimber, mis kaitseks varre purunemist, siis
ilmselt on see t60 kéigus kaduma ldinud véi purunenud. Kuna see on sellisel juhul

asendamata jietud, on piltidel ndha 166kide tagajérjel tekkinud vigastused.
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VMI1250E on koige rohkemate kasutuse ja t66 iseloomust tekkinud jalgedega, samuti on
sellel kdige paremini néha erineva tugevusega materjalide kokku panemine sepakeevituse
tehnoloogiat kasutades, tera kogupikkus 190 mm, lisatud kdvemast terasest 1diketera 57 mm,
tera laius 28 mm, paksus ldikeserva juures 8 mm, putke juures 28 mm, teritusnurk 30°, putke

pikkus 75 mm ja labimoot 33 mm, Moddistamise hetkel sellel peitlil vars puudus.

Joonis 5. VM1250E (foto Mart Parik)

Muuseumis vaadeldud peitlite valmistamise tehnoloogia on sama, mida kasutatakse seppade
poolt veel siiani. Peitli keha ja putk valmistatakse pehmemast terasest ja sepakeevitusega
lisatakse tugevamast terasest tera. Sellist keevitust ja kasutatavaid materjale on tipsemalt
kirjeldatud jargmises peatiikis. Et peitel on universaalne ja vdga populaarne tooriist

puuseppade seas, seda niitavad uuritud peitlitel olevad laialdased kasutusjéljed.
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2.2 Tartu Ulikooli Viljandi kultuuriakadeemia pirandtehnoloogilise ehituse eriala

peitlid

Kuna kultuuriakadeemias on peitleid rohkem, kui Viljandi muuseumis, siis otsustas kiesoleva

t60 autor nendest uurimiseks vilja valida kolm sellist, mis oleks sarnased plaanitava

praktilise osa teostusega.

oonis 6. TUVKA peitel nr. 100 (foto Mart Parik)

Peitli nr. 100 tera laius on 30mm, tera pikkus 100 mm ja paksus 1dikeserva poolt 8 mm, putke
poolt 10 mm. Putke pikkus on 90 mm ja 1abimddt alguses 20 mm, varre pool 30 mm. Peitli

varre pikkus on 150 mm.
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Joonis 7. TUVKA peitel nr. 105 (foto Mart Parik)

Peitli laius 30 mm, tera pikkus 110 mm, paksus ldikeserva poolt 8,5 mm ja putke poolt 11,5

mm. Putke pikkus 80 mm, putke 1d8bimodt alguses 19 ja varre pool 29 mm. Peitli varre pikkus
160 mm
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Selle peitli tera laius on 50 mm, pikkus 180 mm , paksus Idikeserva poolt 6 ja putke poolt 9
mm. Putke pikkus 90 mm, 14bimoot tera poolt 21 ja varre pool 36 mm. Peitli varre pikkus 100

mm.

Viljandi kultuuriakadeemia kasutab ka péris tdnapédevase tehnoloogiaga toodetud
peitleid. Téanapédevase tehnoloogiaga selles mdttes, et seal ei kasutata traditsioonilisi sepat6o
votteid. Kogu peitel on valmistatud {ihest terasest. Tanapdevased peitlid valmistatakse sageli
tooriistaterasest, néiteks siisiniktooriistaterastest nagu C75 voi legeeritud tooriistaterastest
nagu O1 voi 80CrV2, mis voimaldavad saavutada loikeservale vajaliku kdvaduse.
Termotd6tlus ja teritamine on suures plaanis samaks jadnud nagu seda teevad tooriistasepad,
kohati on need tegevused automatiseeritud ja kasutatakse elektri- voi gaasiahjusid ning
lihvimiseliine. T60riista tootmine on suuresti lahendatud vaid 16ikamise ja puurimisega. Aga
olemuselt on need peitlid sdilitanud oma eesmaérgi ja kasutusmugavuse, sdilinud on ka

eemaldatav vars.
Levinumad tooriistaterased:

C75 peaks olema neist koige parem lihtsate traditsiooniliste tooriistade
valmistamiseks. Stisinikusisaldus on sellel terasel 0.7-0.8% seda on véga lihtne
kuumtdodelda, sellel on hea sitkus, aga ei ole nii kulumiskindel, samas on sellest terasest

tooriista lihtne teritada. Kdvadus 55-62 HRC.

O1 on parem terade valmistamiseks, selle siisinikusisaldus on 0.9-1.0% see on védga
hea kulumiskindlusega ja voimaldab sepistada peene ning viga terava ldiketera.
Karastamisel kéitub see teras stabiilsemalt, aga kokkuvoéttes jadb rabedam, liigsel painutusel

vo1 160gi tagajarjel murdub. Kdvadus on 58—62 HRC.

80CrV2 on nendest kdige sitkem ja 166gikindlam vdimaldades valmistada suuri ja
raskeid terasid, nditeks kiinid. Selle siisinikusisaldus on 0.75-0.85% sellest saab sepistada ka

ohema tera, aga vajab kuumtdotlemisel rohkesti tihelepanu. Kdvadus 57-62 HRC.

HRC tdhendab Rockwelli kdvadusskaala C-skaalat — see on liks peamisi viise,
kuidas mdddetakse terase kovadust, kus terase sisse surutakse teemanti kujuline kooniline
ots. Moddetakse, kui siigavale see terase pinda tungib ja selle tagajérjel madratakse materjali

tugevus. Mida vihem koonus terasesse tungib, seda kdvem materjal- kovem teras.
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Joonis 9. TUVKA peitel nr. 261 (foto Mart Parik)

Tartu Ulikooli Viljandi kultuuriakadeemia virskeimad peitlid on enamustes mddtudes samad,
erineb ainult tera laius. Neid on voimalik tellida 16- 60 mm laiuse teraga. Tera pikkus on 85
mm, paksus ldikeserva poolt 6 ja putke poolt 9 mm, putke pikkus 60 mm, 1abimdot tera poolt
14 ja varre poolt 21 mm. Peitli varre pikkus 100 mm. Selliste peitlite info ja kirjeldus on

leitav:www.mhg-shop.de/timber-tools-butt-chisel



http://www.mhg-shop.de/timber-tools-butt-chisel
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3. MATERJALID JA TERMOTOOTLUSTEHNOLOOGIA

3.1 Terased tooriistade valmistamine

Loiketdoriistade valmistamisel on oluline valida materjal, millel on sobiv kombinatsioon
kdvadusest, kulumiskindlusest ja sitkusest. Peitlite ja teiste puutooriistade puhul peab
materjal voimaldama saavutada piisava kdvaduse, et 16ikeserv piisiks terav, kuid samal ajal ei
tohi todriist muutuda liiga hapraks. Seetottu kasutatakse tdoriistade valmistamisel enamasti
tooriistateraseid, mille siisinikusisaldus on suhteliselt korge ning mida saab termotddtluse abil

karastada (Kulu 2021).

Traditsiooniliselt valmistati paljud 16iketodriistad siisiniktdoriistaterastest, mille
stisinikusisaldus on ligikaudu 0,6—1,0%. Sellised terased voimaldavad saavutada piisava
kdvaduse, et tooriista 10ikeserv piisiks terav ja kuluks aeglaselt. Samal ajal séilitab teras
teatud elastsuse, mis aitab véltida tera murdumist. Niiteks kasutatakse puutooriistade
valmistamisel sageli teraseid nagu C75 vdi C80, kus nimetus ja number néitavad terase
stisinikuu sisaldust ja mida on vdimalik sepistada ja hiljem termotdotluse abil karastada (Kulu

2021).

Ajalooliselt kasutati tooriistade valmistamisel sageli ka mitmekihilist
sepistamistehnikat. Selle puhul valmistati todriista pohiosa pehmemast rauast voi madalama
stisinikusisaldusega terasest, mille kiilge sepakeevitati korgema siisinikusisaldusega terasest
16iketera. Selline konstruktsioon vdimaldas ithendada erinevate materjalide omadused:
pehmem metall andis tooriistale sitkuse ja elastsuse, samas kui kdvem teras tagas 1dikeserva
vastupidavuse ja teravuse. Sellist valmistamisviisi on kasutatud paljude traditsiooniliste

16ikeriistade, sealhulgas nugade, kirveste ja peitlite valmistamisel (Peets 2023; Kulu 2021).

Ténapdeval valmistatakse paljusid tooriistu ka legeeritud tdoriistaterastest, mis
sisaldavad lisaks siisinikule teisi elemente, nagu kroomi, vanaadiumi voi moliibdeeni 80
VrV2, Ol. Need lisandid parandavad terase kulumiskindlust, karastatavust ja tugevust.
Selliseid teraseid kasutatakse eriti todstuslikult toodetud tooriistade valmistamisel, kus on

oluline todriista pikk kasutusiga ja tihtlane kvaliteet.
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3.2 Terase termotootlus

Termotddtlus on todriistade valmistamisel iiks olulisemaid etappe, kuna selle abil
kujundatakse materjali mehaanilised omadused. Peamised termotd6tluse etapid on

160mutamine, karastamine ja noolutamine.
3.2.1 Normaliseerimine

Terase aeglase jahtumise tottu on valandeis austeniiditeras selle lagunemisel tekkinud
perliiditera tavaliselt suur. Jimedateralist austeniidistruktuuri (ka perliidistruktuuri) saab
parandada termotdotluse teel, mida nimetatakse normaliseerimiseks. See on selline
termotdotlusviis, mille korral teras kuumutatakse 30-50 °C iile faasipiiri, seisutatakse sellel
temperatuuril ja jahutatakse 6hus. Normaliseerimise tulemusena vihenevad sisepinged ja
toimub faasiline timberkristallistumine, mis muudab valandite, sepiste ja keevisdmbluste
jameteralise struktuuri peeneteralisemaks. Normaliseerimine on 160mutamisega vorreldes
odavam, sest ahju kasutatakse ainult kuumutamiseks ja seisutamiseks vajalikul temperatuuril,
jahutamine toimub juba Shus. Normaliseerimise tulemusena muutub teras peeneteralisemaks,
tugevus ja kdvadus on suurem kui 160mutatud terasel. Seda termotdotluse protsessi
kasutatakse terase 10iketoodeldavuse parandamiseks ja karastamise eeloperatsioonina.

(Sepatd Priit Kulu 2021. 1k 43)

Joonis 10. Faasimuutused terase termotddtlusel ja

termotddtluse erinevused. (Sepatod Priit Kulu 2021. 1k

40)
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3.2.2 Karastamine (kuumutamine kiire jahutamisega- selle tulemusena struktuuris olev
austeniit ei lagune, vaid muutub martensiidiks, mis on siisiniku tilekiillastatud tardlahus a-
rauas ja on terases kova, kuid habras faas). (Sepatdo Priit Kulu 2021. 1k 39) Karastamise

tulemusena saadakse ebastabiilne struktuur.

- kuumatamine iile faasipiiri, (alacutoktoidterased) voi iile faasipiiri (eutoktoid- ja

iileeutoktoidterased), et tagada ldhtestruktuuris vajaliku austiniidi teke.

- seisutamist sellel temperatuuril, et tagada kogu detaili ulatuses antud temperatuurile vastava

homogeense struktuuri saamise.

- jahutamist kiirusega, mis on karastatava terase kriitilisest jahtutuskiirusest suurem, et
viltida austeniidi lagunemist (ferriidi ja tsementiidi teket). (Sepatdd Priit Kulu 2021. 1k 39 ja
44 ja 45).

Peitlite puhul on oluline, et 1dikeserv oleks piisavalt kdva, kuid todriista iilejadnud osa
sdilitaks teatava elastsuse. See aitab viltida tooriista purunemist 166kide voi suuremate

koormuste korral.

3.2.3 Noolutamine. Karastamise jdrel muutub teras aga sageli liiga hapraks, mistdttu viiakse
1abi noolutamine. Noolutamise kdigus kuumutatakse teras madalamale temperatuurile ja
lastakse seejdrel jahtuda. See vihendab sisepingeid ning suurendab materjali sitkust,
silitades samal ajal piisava kdvaduse. Oige tasakaalu leidmine kdvaduse ja sitkuse vahel on

tooriista tddomaduste seisukohalt véga oluline.

Joonis 11. Karastamine (Sepatoo Priit Kulu 2021 1k 45).

Sepatoo kiire areng toimus esimese aastatuhande pKr esimesel poolel. Perioodi algust
iseloomustab sepatdd tulemusena valminud esemevormide mitmekesisus. Tekkisid ja kadusid
kasutusest mitmed esemetiilibid (niiteks sirp- ja vikatinoad). Samal ajal arenes kiiresti
sepatehnika ja paranes kasutatava metalli kvaliteet. Juba ajaarvamise vahetuse jargsetel

esimestel sajanditel oli nii POhja- kui ka Louna-Eestis 1dikeriistade terikute valmistamisel
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kasutusel kahe- ja kolmekihiline tehnika ning 1diketera tsementiitimine. Siiski enamik

16ikeriistu oli sepistatud iihest toorikust. (Peets 2023- Sepatd6 Priit Kulu 2021. 1k 23)

Kui Pohja- ja Ida-Euroopas tulevad 12.-13- sajandil kasutusele masstootmiseks
sobivad lihtsustatud, vihem hinnalist terast ndudvad tehnoloogiad, siis oli veel sel ajal (12.
sajandil ja 13. sajandi alguses) Eestis domineeriv kolmekihiline sepatehnika. Nugade jt
16ikeriistade valmistamisel oli kasutusel mitmed sepatehnoloogilised votted, seda nii kuum-
kui kiilmtootlemist kasutades. Tahtsamaiks todvotteks oli sepakeevitamine- oskus, mis slindis
koos raua kasutusele tulekuga. Ajajargule olid iseloomulikud jdrgmised sepatehnikad:
separauast sepistamine, terasest sepistamine, kahe- ja mitmekihiline sepistamine, separauast

seljaosaga terasest vahekihi keetmine, separaua kiilge terase keetmine, terase damaskimine ja

damaskuse terasest tooosaga 10ikeriistade valmistamine. . (Peets 2023- Sepatdo Priit Kulu

2021. 1k 24)

Joonis 12. (Peets 2023- Sepatdod Priit Kulu
2021. 1k 25)

Sellisel viisil erineva siisinikusisaldusega materjalidest valmistatud 16iketerades oli
ithendatud pehme raua plastsus terase suure kdvaduse (aga habras) ja 16ikavusega. Sellega
saavutati loiktooriistadele vajalik elastsus ja teravus. Terase kokkuhoiu eesmérgil tuleb
kolmekihilise tehnika asemel 8.-9. sajandil kasutusele terik, mille korral rauast pohiosa kiilge
keedeti terasleht voi terasriba. Kasutati seda tehnikat pige pikkade 16ikeriistede puhul nt

vikatid, sirbid ja ka peitlid.(Peets 2023- Sepat6o Priit Kulu 2021. 1k 26)



25

3.3 Peitlite teritusnurgad ja teritamise tehnoloogiad

Peitli 16ikeomadused sdltuvad otseselt tera ehitusest, teritusnurgast ning kasutatud
teritustehnoloogiast. Oigesti teritatud tooriist vdimaldab saavutada puhtama 1dikepinna,

vihendada t66joukulu ning suurendada t66 tapsust.

Peitlite teritusnurk jaéb enamasti vahemikku 25-30 kraadi, mida peetakse tasakaaluks
l1oiketeravuse ja serva vastupidavuse vahel. Vidiksema nurga korral on 16ikeserv teravam ning
voimaldab puidu kiudusid kergemini 16igata, kuid samas véheneb serva vastupidavus ning
see niirineb kiiremini. Suurema nurga korral paraneb serva vastupidavus, kuid 16ikamine

muutub raskemaks (Chen, 2025).

Oluline on rohutada, et optimaalne teritusnurk ei ole universaalne, vaid soltub
toodeldavast materjalist, t60 iseloomust ning kasutaja eelistustest. Seetdttu tuleb praktikas

sageli leida kompromiss 16ikevoime ja vastupidavuse vahel.

Erinevate to0operatsioonide puhul kasutatakse erinevaid teritusnurki. Naiteks
viimistlus- ja nikerduspeitlite teritusnurk on ligikaudu 25°, samas kui tildotstarbelistel
peitlitel kasutatakse umbes 30° ning raskemate to6de puhul kuni 35°, et tagada 1dikeserva

vastupidavus (Schwarz, 2010).

Kaasaegses toopraktikas on levinud mikrofaasi kasutamine, mille puhul pShinurgale
lisatakse viike, jarsema nurgaga 10ikeserv. See tdhendab, et peitli pohilisele 16ikenurgale
lisatakse viike, tavaliselt veidi jirsema nurgaga viimistlusfaas. Tavaliselt on mikrofaas vaid
mone kiimnendiku millimeetri laiune ning see tehakse peenema abrasiiviga, tostes tera nurka
kergelt vorreldes pohifaasiga. See voimaldab vihendada teritamisele kuluvat aega, sdilitada

teravust pikema aja jooksul, parandada tooriista kontrollitavust.

Peitlite puhul kasutatakse nii késitsi teritamist, kui ka mehhaanilisi meetodeid. Valitud

tehnoloogia voib mojutada nii t66 tipsust kui ka tooriista omadusi (Schwarz, 2010).

Traditsiooniline meetod on teritamine vesi- voi olikividel, mille puhul eemaldatakse
materjali jark-jargult erineva karedusega kivide abil. Teritusprotsessi kdigus on oluline hoida

teritusnurk stabiilsena, kuna isegi vdikesed kdrvalekalded mojutavad 16ikeserva kvaliteeti.

Sageli kasutatakse nurga hoidmiseks spetsiaalset juhikut (honing guide), mis

vOimaldab saavutada iihtlasema tulemuse ning parandab korduvust (Schwarz, 2010).
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Joonis 13. Teritamise rakis
https://www.tooriistad24.ee/peitli-teritus-rakis-juhik-
0-90mm

Mehhaaniliste meetodite hulka kuuluvad lint-, kéi- voi vesilihvmasinad. Neid kasutatakse
peamiselt esmase faasi (primary bevel) kujundamiseks, kuna need voimaldavad kiiremat
materjali eemaldamist. Samas tuleb viltida tera ilekuumenemist, mis voib vihendada terase

karastust ja seelébi tooriista vastupidavust.

Peitlite teritusnurk ja teritamise tehnoloogia on otsustava tiahtsusega todriista
funktsionaalsuse seisukohalt. Enamasti kasutatakse 25-30° vahemikku, kuid konkreetne nurk
sOltub t606 iseloomust ja materjalist. Teritamisel on oluline sdilitada nurga stabiilsus ning
valida sobiv tehnoloogia, mis voimaldab saavutada tasakaalu 10iketeravuse ja vastupidavuse

vahel (Schwarz, 2010).

Odneslihvi ja mikrofaasi kombinatsioon on laialdaselt kasutatav teritustehnoloogia,
mis vOimaldab ihendada mehhaanilise lihvimise kiiruse ja késitsi teritamise tdpsuse.
Odneslihvimine vihendab kokkupuutepinda terituskiviga, lihtsustades nurga hoidmist, samas
kui mikrofaas tagab vastupidava ja terava ldikeserva. Selline ldhenemine vdimaldab tohusat
hooldusteritamist ning on eriti sobiv peitlite puhul, kus on oluline 16ike tépsus ja serva

kestvus (Schwarz, 2010)

Joonis 14.

Hollow grind

Coplanar micro bevel

\Sau of blade

https://inthewoodshop.com/WoodworkTechniques/BeyondSharpASharpeningStrategy.html?u

tm_source
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Odneslihvi suurim eelis on see, kontaktpind lihvkiviga on viiksem ja nii eemaldatakse
teritamisel vihem materjali. Kuna tera toetub kivile kahes punktis toimub loomulik

stabiliseeriv efekt ja késitsi teritamine muutub kiiremaks ja tdpsemaks.

Joonis 15. Odneslihvimine rakise ja kiviga.
https://tormek.com/en/products/grinding-

Jigs/svs-50-multi-jig?utm

Joonis 16. Peitli teritamine spetsiaalse kiviga.

https://www.knivesandtools.com/en/ct/chisel-

sharpening.htm



https://www.knivesandtools.com/en/ct/chisel-sharpening.htm
https://www.knivesandtools.com/en/ct/chisel-sharpening.htm
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4. PRAKTILISE OSA KIRJELDUS JA ANALUUS

Kiesoleva 15putdd praktilise osa ettevalmistus toimus Tartu Ulikooli Viljandi
kultuuriakadeemia sepikojas, praktiline osa ise, peitlite valmistamine, toimus meister

Reemanni sepikojas, Rouge vallas, Sepa talus.
4.1 To6 eesmirk ja kirjeldus

Praktilise t66 eesmérk on valmistada kolm erinevas moddus toovalmis putkega peitlit.

Praktilise osa ettevalmistamise protsessis Viljandi kultuuriakadeemia sepikojas tegin valmis
peitlite toorikud. Peitlite keha jaoks kasutasin vana vankriratta rauast vitsa, erinevate meistrite
sonul, k.a Peeter Reemann on see raud todriistade keha jaoks véga hea, sest selle siisiniku
sisaldus on parim sepakeevituse kasutamise jaoks. Ettevalmistuse kédigus 16ikasin
vankrirattast vilja eelneva uurimustoo kéigus selgunud parima pikkusega detailid. Peitli
rauast osa pikkus on 350 mm. Valminud on peitlid tera laiusega 25, paksus otsast 5 mm ja
putke poolt 10 mm. 38 mm tera paksus otsas 6 mm ja putke pool 10 mm ning peitel tera

laiusega 49 mm, tera paksus otsast 7mm ja putke pool 10 mm.
4.2 Materjalide valik

Nagu juba eelmises peatiikis kirjeldatud on peitlite kehade jaoks kasutatud vankri ratta vitsa,
mille paksus on 10 mm, sellest on vélja 1digatud sobivas moddus tiikid. 50 mm peitli materjal
on vankri rattast lihtsalt digesse pikkusesse 10igatud, 38 ja 25 mm peitlitel 1dikasin tera osa
juba eelnevalt kitsamaks, et sepistamine kulgeks ladusamalt. Loikamiseks kasutasin tavalist

ketasloikurit.
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~ Joonis 17. Vankri ratta vits (foto Mart Parik)

Tera valmistamiseks on kasutatud sdiduauto lehtvedru, millest on sobivas pikkuses detail
16igatud. Minu valmistatud peitlite puhul on selle detaili pikkus 40 mm x peitli laius, mis

peaks olema piisav todriista pikaks kasutamiseks.
Peitlite varred on valmistatud vahtra puust, toorikute moot oli 40x350 mm.

Nahk on viis aastat tagasi soetatud osaiihingult Skineks, mis tegutseb Jogeval ja miiiib meie

kodumaal kasvanud veiste taimparknahku.

4.3 Tooriistad ja toovahendid

Sepistamiseks, karastamiseks ja noolutamiseks kasutasin sdedidsi (joonis 18) sepakeevituse
puhul proovisin alguses samuti soedisi, aga kuna gaasiddsis on keskkond paremini

kontrollitud ja oht vigade tekkimiseks vdiksem, siis kasutasin seda (joonis 19).
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Joonis 18. Soedds Reemanni sepikojas (foto

Mart Parik)

Joonis 19. Gaasidds Reemanni sepikojas

(foto Mart Parik)
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Peitlile kuju andmiseks kasutasin alasit, vasarat ja ka pneumaatilist vasarat, mida seppade
ringkonnas kutsutakse ,,baba* voi ,,parts®, putke kuju vormimiseks alasi sarve ja spetsiaalset

riigilt (joonis 21).

Joonis 20. “Baba‘“ Viljandi kultuuriakadeemias

(foto Mart Parik)



Joonis 21. Alasi ja riigel Reemanni sepikojas

(foto Mart Parik)

Materjali 16ikamiseks ja lihtsamateks lihvimise, puhastamise ja kuju andmiseks kasutasin
tavalist elektrilist ketasldikurit. Rohkemaks lihvimiseks, pindade siledaks tegemiseks ja

teritamiseks kasutasin lintlihvijat.

32
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Joonis 22. Lintlihvija Reemanni sepikojas

(foto Mart Parik)
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Detailide paremaks késitlemiseks ja kinnitamiseks kasutasin sepikojas olevat keevitust.

Joonis 23. Keevitus Reemanni sepikojas

(foto Mart Parik)

Kasutusel olid ka erinevad modteriistad ja markimisvahendid: nihkkaliiber, metallist

joonlaud, nurgamdddik, pliiats, kriit.
4.4 Peitlite valmimise protsess

Peitlite valmistamist alustasin peitli keha ehk tooriku ettevalmistamisega. Tartu Ulikooli
Viljandi kultuuriakadeemia sepikojas l1oikasin vankri ratta vitsast vélja 350 mm pikkused
toorikud, vastavalt soovitud peitli modtudele 16ikasin tera osad kohe kitsamaks. Téapselt
digesse modtu ei 1diganud, et oleks voimalusel sepistamisel kasutada lisa materjali. Varu
jatsin 16ikamisel 2 mm kitsamatel peitlitel, 50 mm laiusel toorikul ei olnud see algmaterjali
tottu voimalik, selle laius oligi sama. (Lisa 1). Sepikoja pneumaatilise vasaraga tegin need
voimalikult sirgeks viltides materjali liiga kitsaks voi1 dhukeseks 160mist. Edasine t66 oli juba

Rduges, Peeter Reemanni sepikojas aprilli keskel.

Putke sepistamiseks mootsin sepikojas olevat spetsiaalset riigilt (Joonis 21) ja
arvutasin vilja ettevalmistatava materjali soovitavad moddud. Seejérel tegin
paberist Sablooni ja kandsin selle piirjooned markeriga alasile, et oleks vdimalikult lihtne

vorrelda seda sepistatava putkega.



Parik)
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Joonis 24. Sabloon ja alasi (foto Mart
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WJoonis 25. Vordlemine sepisega (foto

Mart Parik)

Lehtri kujuline putke kuju sepistamise alguses on vajalik selleks, et sellest hiljem vormida
koonus kuhu 16puks istub peitli puidust vars. Kui piisav kuju n saavutatud tuleb hakata putke
iimaraks tegema. Mina kasutasin selleks alasiauku istuvat meislit (Lisa 2), mis ei olnud terav.
Putke iiks serv lidks vastu alasit teine meisli peale, kui putke keskele vasara pinniga liiiia, siis
hakkabki kaar tekkima. Kui kaar on juba piisav, siis saab iimara vormi andmist jétkata alasi
sarvel voi riiglil. Oluline on, et kui putk alasil on timaraks vormitud, siis oleks mdlema kokku
saanud poole iilekate vihemalt 5 mm, siis on materjali putke kokku panekuks sepakeevitust
kasutades. Servad voiks olla voimalikult sirged ja enne péris servade kokku 166mist peaks
mehhaaniliselt puhastama, et sinna vahele ei jadks mustust ega voorkehasid, mis takistavad

servade liitmist sepakeevituse meetodil.
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Joonis 26. Putk enne sepakeevitust (foto Mart

Parik)

Et kergem oleks sepistamisega tegeleda ja ei peaks pihte kasutama, siis keevitasin peitlite tera
poolsetele otstele kiilge metallist vardad. Nii ei pea peitlit jahutama, et saaks sepistamisel
paremini kinni hoida, pihtidega hoides saaks ka, aga mugavam on peitleid sepistamisel kies

hoida.

Kui koik peitlite putked said ettevalmistatud jargnes nende kokku panek
sepakeevituse meetodil. Selleks tuleb molemad putke servad voi pigem terve putk kuumutada
ddsis metalli keemise temperatuurile ligildhedaseks, et metall muutuks pehmeks ja vasara
160kide tagajérjel sulab kokku. Kogenud sepad hindavad seda enda silmadega, millal on dige
aeg detail désist vdlja votta ja kiiresti sepistama asuda. Metalli valmisolekut ddsis saab
kergesti hinnata lihtsalt vaatamise kaudu, see peab olema vérvuselt peaaegu valge, aga saab
ka kasutada distantsilt modtvaid termomeetreid. Abiks on ka skaala ja vérvidega joonis (Lisa
3). Mina tegin seda oma silmade abiga, aga eelnevalt siiski juhendajaga konsulteerides.
Kasutasin putkede kokku panemiseks gaasidési, mis oli nii suur et kolm peitlit mahtus
korraga sooja. Ais sai paika pandud nii, et toojirjekord oleks lihtne ja selge- iiks peitel isist
vélja, kiire sepistamine alasil ja riiglil, peitel voimalikult kiirelt ddsi tagasi, et oksiidi kiht ei
jouaks kokku keevitatavate detailide vahele tekkida. Nii tuli teha koigi kolme peitliga.
Oksiidikiht on metalli pinnale tekkiv iihend, mis tekib siis, kui kuum metall reageerib
hapnikuga. Sepatdos juhtub see eriti kiiresti, sest metall on kdrgel temperatuuril ja Shuga

pidevas kontaktis. Selle parast tuleb sepakeevituse protsessis tegutseda kiiresti. Oksiidi kiht
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kahe metalli vahel ei lase neil pindadel {ihineda ja sepakeevituse protsessi ei toimu. Jélgisin
disi ja materjali ja juhendaja nduandeid hoolega, aga sellest hoolimata putke kokku panek
sepakeevituse meetodil ei dnnestunud. Et mitte rohkem materjali raisata, tegin proovitiiki,
millele katsetasin sepakeevitusega lisada terase osa. See protsess Onnestus. Kontrollisin seda
kruustangide vahel kokku liidetud detaile lahti murdes, kogu koos olnud pind oli iihtlast ja
heledat vérvi. Seega, kuna selline detailide liitmine dnnestus otsustasin jétkata samad peitlite
valmistamist, aga putked kokku panna tdnapdevase keevitusega (Lisa 9, 10, 11). Selleks
kasutasin Peeter Reemanni sepikojas olevat keevitusaparaati (joonis 23).Tegemist on MAG
tiilipi traatkeevitusega, kus keevitusmaterjal (lisametall) antakse sulatuskohta pidevalt ette
traadina. See traat toimib samaaegselt nii elektroodina kui ka lisametallina, sulades ja téites
keevitatava ithenduse. Sellel keevituse tiilibil kasutatakse lisaks traadile ka gaasi, mis
keevituse ajal kaitseb keevitatavat materjali keskkonna eest, hapnik ei saa ligi ja ei saa
tekkida oksiid. Uldiselt on kasutusel CO2 vdi selle seguga. Peale putkede kokku keevitamist
kuumutasin neid veel korra disis ja sepistasin keevituse kohad iile, et sdiliks esteetilisem

vilimus. Valminud putkede joonis ja mdddud on vilja toodud antud t66 lisades (lisa 4).

Tera osa kehale kiilge keevitamiseks tuli esmalt kokku puutuvad osad puhastada,

samuti nagu putkedega, tdiesti puhtaks lihvida. Sama tegin ka juurde lisatava terase selle

pinnaga, mis ldks kokku peitliga.

Joonis 27. Puhastatud peitlid (foto Mart Parik)

Seejarel asetasin vastavasse mootu loigatud terase tiikid peitli puhastatud pinnale. Terasest
tikkkide pikkus on 40 mm ja laius peitlite laiuse jargi 27, 40 ja 50 mm. Sepakeevitust tegin

jéllegi gaasidésis, kindlama keskkonna pérast, aga ka ressursi kokkuhoiu tottu. Gaasiddsi
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mahtusid kolm peitlit korraga, sdeddsis oleks pidanud kdikidega eraldi tegelema. Esmalt
kasutasin elektri keevitust, ja punktisin terase ning peitlite kehad kokku, et need kindlasti
paigast ei liiguks nii #si asetamisel, kui sealt vilja vottes. Adsis kuumutasin materjali kuni
tumepunaseks muutumiseni, siis ei ole veel oksiide tekkinud. Sellised tumepunased
peitlitoorikud, mis ei ole veel kuumutatud péris sepistamise temperatuurini, 16in késivasaraga
iile, et koik oleks kindlasti sirge ja kokku liidetavad pinnad koos. Need ettevalmistused olid

tehtud, siis sai asuda terase ja peitlite liitmise juurde. Selleks ldksid need uuesti disi.

oonis 28. Peitlid 4disis (foto Mart Parik)

Keevituse valmidust hindasin silma jirgi, aga siiski juhendajaga konsulteerides. Aisi vasak
pool oli sdtitud kuumemaks, kui parem pool. T66 négi vélja nii: kui materjal on
keevitusvalmis, ehk vdrvus on peaaegu valge, siis votsin iithe peitli ddsist vélja, alasi peal
kiired 1606gid kisivasaraga ja uuesti d4si tagasi, aga paremale poole ja teised toorikud liikusid
vasakule edasi. Et sepakeevitus pariselt tootaks tuleb seda teha vihemalt kaks korda.
Teistkordsel keevitusel oli t60 jirjekord sama, ainult késivasar asendus surudhuvasaraga, et

166gi joud oleks suurem ja saaks juba anda peitlile kuju. T66pind sirgem ja tera poolt Shem.
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UJoonis 29. Lisatud terasega peitlid (foto
Mart Parik)

Edasi saab ridkida peitlitest, mitte enam toorikutest, sest valmimas on tooriist. Peale
,babaga“ sepistamist panin peitlid tagasi d4si, mille panin seisma- keerasin gaasi kinni ja
peitlid jaid koos disiga jahtuma (normaliseeruma), materjalis tekkivate lisapingete

valtimiseks.

Peale peitlite tdielikku jahtumist mdddistasin neid (Lisa 5). Peitlite mdddud liikusid
sobivas suunas. Puhastasin need ketasldikuri kiilge kiiva traatharjaga ja lintlihvijaga andsin
neile dige kuju. Kasutasin lihvpaberit jaimedusega 60 kuni 240. Esmalt lihvisin sirgeks peitli

toOpinna, siis kiiljed ja 10puks tera kuju. Tera tegin kohe 35 kraadiseks.
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RJoonis 30. Lihvitud peitlid (foto Mart Parik)

Joonis 31. Tera nurk (foto Mart Parik)

Peitlite karastamiseks kasutasin soeéddsi. Seal tegelesin peitlitega tikshaaval. Terasemalt oli

vaja jélgida, et hukeseks lihvitud tera osa ei saa liigselt kuuma. Kui enamus peitli tdopinnast
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oli saavutanud karastamiseks vajaliku temperatuuri (seda hindasin vérvuse jargi) 1300- 1400

kraadi (Lisa 3) ja kogu karastamist vajav pind iihtlast véarvi, jahutasin terve peitli olis.

Joonis 32. Jahutamine 0lis (foto Mart Parik)

Peale jahutamist asetasin peitlid kiiljega siledale pinnale, nii on parem voimalus, et peitlite

terad jddvad peale karastamist sirgeks.
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Joonis 33. Peitlid peale karastamist (foto

Mart Parik)

Kui peitlid olid jahtunud nii palju, et neid sai ilma abivahendita liigutada (pihid,
tangid, varred jne), siis puhastasin need uuesti traatharjaga. See oli ettevalmistus
noolutamiseks, sest materjali varvi on vaja niha, aga karastamine ja 0lis jahutamine annab
metallile tumeda pindmise vérvi. Noolutamiseks kasutasin samuti sdeddsi. Selleks asetasin
peitlid tikshaaval séedési, putke pool kuumemasse kohta. Kuna peitlid olid veel endiselt
soojad, siis toimub metalli varvuse muutus kiiresti ja viga hoolikalt tuleb jélgida, et liiga

palju kuuma ei saaks korraga (Joonis 34). Noolutamine dnnestus.
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Joonis 34. Noolutuse tulemus (foto Mart Parik)

Kui peitlid olid jérjekordselt traatharjaga puhastatud tegelesin edasi teritamisega.
Eelnevalt oli peitlile kuju antud, niiiid oli vaja seda jalgida. Kuna Peeter Reemanni sepikojas
puudub varustus 00neslihviks (Joonis 14), siis teritasin peitleid lintlihvijal. Kasutasin
lihvimislinte jamedusega 100 kuni 240 . Oluline on jilgida, et teritamisel teritatavat pinda
liiga kuumaks ei lase, seega pidevalt tuleb jahutada. Mina kasutasin jahutamiseks veega
tdidetud kaussi. Kui teritatav osa liiga kuumaks ldheb, siis see rikub karastuse ja peaks

sellesse protsessi tagasi minema. Peitlite terad on 35° ja toovalmis (Lisa 6 ja 13).

Varte tegemiseks oleks kdige lihtsam lahendus puidu treipink, aga mina valisin
traditsioonilisema tee- kirves ja voolimisnuga (Lisa 7). Varred on valmistatud vahtra puust.
Nende tegemiseks oli mul olemas 40x40x 350 mm mdotudega toorikud. Kirve ja noa abil
voolisin need timaraks ja putke sobivaks. Kindluse mottes on nii varre ja putke kui ka varre ja
voru vahele lisatud liimi. Varred on viimistletud linadlivahaga (Lisa 14). Olulise lisana sai
juurde lisatud varrevoru, mis takistab puidust varre deformeerumist 166kide tagajérjel.

Varrevoru on samuti taaskasutusmaterjal, leitud vanaraua hunnikust ja on ilmselt kunagi

olnud veetoru (Lisa 8). Peitlite terade kaitseks valmistasin nahast vutlarid (lisa 12).
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4.5 Valminud peitlite analiiiis

Praktilise t66 tulemusena valmis kolm erineva laiusega putkega peitlit, mille valmistamisel
kasutati traditsioonilisi sepatoovotteid ning osaliselt ka tdnapédevaseid toomeetodeid.
Valminud téoriistade eesmérk oli kontrollida, kas ajalooliste eeskujude pohjal valmistatud
peitlid on praktiliselt kasutatavad ning milliseid probleeme ja eripérasid toob kaasa nende

valmistamine késitsi sepistades.

Valminud peitlite moddud vastasid iildjoontes eelnevalt uuritud muuseumipeitlite ja
Tartu Ulikooli Viljandi kultuuriakadeemia tookojas kasutatavate peitlite proportsioonidele.
Praktika kéigus selgus, et koige olulisemad mdotmed peitli kasutusmugavuse seisukohalt on
tera laius, putke 14bimddt ning tooriista iildine tasakaal. Liiga raske voi liiga pika teraga peitel
muutub kasutamisel ebamugavaks ning vihendab t66 tépsust. Valminud peitlid on

kasutamisel histi juhitavad ning sobivad tapipesade ja soonte valmistamiseks.

Praktilise katsetuse kdigus selgus, et peitlite konstruktsioonilised lahendused ei ole
sajandite jooksul markimisvairselt muutunud. Nii uuritud muuseumipeitlid kui ka
valmistatud todriistad pohinevad samal pdhimdttel: tugevast, kuid piisavalt sitkest materjalist
kere ning kovemast terasest 10ikeserv. Selline lahendus voimaldab iithendada todriista

vastupidavuse ja hea 16ikeomaduse.

Kdige keerulisemaks etapiks osutus putke sepakeevitus. Kuigi teoreetiliselt on
voimalik putk tdielikult sepakeevitusega kokku tihendada, nduab see véga tapset temperatuuri
kontrolli, kiiret todtempot ning suurt praktilist kogemust. Kéesoleva t66 kdigus ei dnnestunud
putkede sepakeevitus soovitud kvaliteediga ning seetottu kasutati putkede tihendamiseks
MAG-keevitust. Seejérel sepistati keeviskohad iile, et séilitada voimalikult traditsiooniline
vilimus. Selline lahendus voimaldas praktilise t66 edukalt 16pule viia ning sdilitada tooriista

funktsionaalsus.

Tera sepakeevitus Onnestus seevastu hasti. Katsetused nditasid, et digesti
ettevalmistatud ja puhastatud pinnad voimaldavad saavutada tugeva tihenduse pehme kere ja
kdvema ldiketerase vahel. Kontrollmurded niitasid, et ithenduspind oli {ihtlane ning
sepakeevitus toimis korrektselt. See kinnitas, et traditsiooniline tehnoloogia on ka tédnapéeval

praktiliselt kasutatav.

Oluliseks tdhelepanekuks oli ka materjali deformatsioon kuumutamise ja sepistamise
kdigus. Peitlite mootmed muutusid toSprotsessi jooksul pidevalt ning eriti oluline oli jélgida

tera paksust ja sirgust. Materjal kippus kuumutamisel kdverduma ning seetottu tuli peitleid
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korduvalt sirgestada nii sepistamise kui ka lihvimise kdigus. Samuti mojutas 10plikke modte

lihvimine, mille kdigus eemaldati margatav kogus materjali.

Karastamise ja noolutamise tulemusena saavutasid peitlid piisava kovaduse ning
sdilitasid samal ajal vajaliku sitkuse. Valminud peitleid prooviti praktilises puutdods ning t66
kiigus ei esinenud loikeserva murdumist ega mérgatavat kahjustumist. Peitlid séilitasid
teravuse ning vdimaldasid teha puhtaid 16ikeid nii pehmemasse kui ka kdvemasse puitu. See

kinnitab, et kasutatud materjalide ja termotdotluse valik oli sobiv.

Varte valmistamisel osutus sobivaks vahtrapuit, mis oli piisavalt tugev ja tihe. Samuti
digustas ennast metallist varrevoru kasutamine, mis kaitseb vart 160kidest tekkivate
kahjustuste eest. Selline lahendus esines ka uuritud ajaloolistel peitlitel ning selle praktiline

vajadus leidis t66 kéigus kinnitust.

Kokkuvottes voib oelda, et praktilise t60 eesmérk tdideti. Valmisid kolm
funktsionaalset putkega peitlit, mis ldhtuvad ajaloolistest eeskujudest ning on reaalselt
kasutatavad puutdoriistad. TOO kdigus omandati praktilisi teadmisi sepakeevitusest,
termotOotlusest ja traditsiooniliste tooriistade valmistamisest. Samuti kinnitas praktiline t60,
et ajaloolised tooriistade valmistamise pohimotted on jatkuvalt toimivad ning traditsiooniliste

votete abil saab valmistada kvaliteetseid ja vastupidavaid tooriistu ka tdnapéeval.

Joonis 36. Valminud peitlid (foto Mart

Parik)
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5. KOKKUVOTE

Kéesoleva 10putdo eesmirk oli uurida putkega peitleid ehk puraskeid, nende ehitust,
kasutamist ja valmistamise tehnoloogiat ning valmistada praktilise td6na kolm erinevas
mdddus putkega peitlit. T66 keskendus nii ajaloolisele taustale kui ka praktilisele

tooprotsessile, lihendades traditsioonilise sepatod oskused ja tdnapdevased toovotted.

T60 teoreetilises osas anti lilevaade peitlite ajaloost ja arengust. Selgus, et
peitlisarnaseid tooriistu on kasutatud juba tuhandeid aastaid ning nende pohiline t66pShimote
on piisinud suuresti muutumatuna. Késitleti peitli kasutusviise puutdds ning selle tdhtsust
traditsiooniliste puutddliidete valmistamisel. Samuti uuriti puraski nimetuse péritolu ja
levikut Eesti murdealadel ning toodi vilja putkega konstruktsiooni praktilised eelised, nagu

eemaldatav vars ja parem vastupidavus 166ktéode puhul.

Oluliseks osaks tddst oli Viljandi muuseumis ja Tartu Ulikooli Viljandi
kultuuriakadeemias sdilitatavate peitlite uurimine ja mdddistamine. Uuritud todriistade pohjal
selgus, et ajalooliste ja tinapdevaste putkega peitlite konstruktsioonilised lahendused on véga
sarnased. Muutunud on peamiselt todriistade valmistamise tehnoloogia ja kasutatavad
toovahendid, kuid peitli kuju, proportsioonid ja td6pdhimdtted on jadnud samaks. Eeluuring
andis praktilise to66 jaoks vajalikud mootmed ja proportsioonid ning kinnitas, et

traditsioonilised lahendused on endiselt funktsionaalsed.

To66 kolmandas peatiikis kasitleti tooriistade valmistamisel kasutatavaid materjale ja
termotOotlustehnoloogiaid. Selgitati siisinikteraste omadusi, sepakeevituse pohimotteid ning
karastamise ja noolutamise mdju tooriista omadustele. Eraldi tdhelepanu pdorati sellele,
kuidas erineva siisinikusisaldusega metallide {ihendamine vdimaldab saavutada tooriista
puhul hea tasakaalu kdvaduse ja sitkuse vahel. Samuti kisitleti peitlite teritusnurki ja
erinevaid teritustehnoloogiaid, mis mojutavad otseselt tooriista kasutusomadusi ja

vastupidavust.

Praktilise t60 kéigus valmistati kolm erinevas moddus putkega peitlit, mis on
puidutddks valmis. Tooriistade valmistamisel kasutati taaskasutusmaterjale: peitlite kere
valmistati vanast vankriratta vitsast ning loiketera jaoks kasutati sdiduauto lehtvedru terast.
Varred valmistati vahtrapuidust. T60 kéigus kasutati nii traditsioonilisi toovotteid kui ka
tanapédevaseid tehnoloogilisi lahendusi. Kdige keerulisemaks etapiks osutus putke

sepakeevitus, mis ei Onnestunud soovitud kvaliteediga ning mille puhul tuli kasutada
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kaasaegset MAG-keevitust. Samas dnnestus edukalt 15iketerade sepakeevitus, mis kinnitas

traditsioonilise tehnoloogia toimivust.

Praktilise t66 kdigus ilmnes, et peitlite valmistamine nduab suurt tépsust nii
sepistamisel, termotootlusel kui ka lihvimisel ja teritamisel. To6protsessi jooksul tuli pidevalt
arvestada materjali deformatsiooniga ning vajadusega tooriistu sirgestada ja moote
korrigeerida. Valminud peitlid osutusid praktilises kasutuses toimivateks ning sobisid hasti
puidu tootlemiseks, tapipesade valmistamiseks ja soonte raiumiseks. Todriistad siilitasid

kasutamisel oma teravuse ning Idikeservad ei saanud kahjustusi.

Kéesolev t00 néitas, et traditsioonilised tdoriistade valmistamise pohimdtted on
jatkuvalt asjakohased ning nende abil on vdimalik valmistada kvaliteetseid ja vastupidavaid
tooriistu ka tdnapdeval. Samuti kinnitas praktiline t60, et ajalooliste todriistade uurimine
annab vairtuslikku teavet nii traditsiooniliste tehnoloogiate kui ka praktiliste toovotete kohta.
Lisaks tehniliste teadmiste omandamisele voimaldas t66 paremini moista ajaloolise kisitoo

loogikat ning materjalide kasutamise pohimotteid.

Loputdo tiitis seatud eesmargid: uuriti putkega peitleid ajaloolisest ja tehnoloogilisest
vaatenurgast ning valmistati kolm praktiliselt kasutatavat tooriista. T66 tulemused kinnitavad,
et traditsiooniline sepatdo ja tooriistade valmistamise oskused on jitkuvalt vadrtuslikud nii

kultuuripdrandi séilitamisel kui ka praktilises kasitdos.

Kinnitan, et olen koostanud ise kdesoleva 10put66 ning toonud korrektselt vélja teiste
autorite ja toetajate panuse. To6 on koostatud ldhtudes Tartu Ulikooli Viljandi
kultuuriakadeemia 16putd6 nduetest ning on kooskolas heade akadeemiliste tavadega.

Tehisinttellekti on kasutatud vaid info ja materjalide otsimiseks ning lihtsamaks tolketdoks.



6. LISAD

WiLisa 1. Loigatud toorikud (foto Mart Parik)

Lisa 2. Kumera servaga meisel (foto Mart Parik)
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Lisa 3. Viljandi kultuuriakadeemia sepikojas olev

metalli virvide tabel (foto Mart Parik)

Lisa 4. Putkede moodud. Joonis Mart Parik
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Lisa 5. Terade muutused sepistamisel. Joonis Mart

Parik



Lisa 6. Peitli katsetus (foto Mart Parik)

Lisa 7. Varre voolimise kirves (foto Mart Parik)
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Lisa 8. Peitli varrevoru (foto Mart Parik)

Lisa 9. Keevituse proov (foto Mart Parik)

Lisa 10. Keevituse proov (foto Mart Parik)
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Lisa 11. Keevituse proov (foto Mart Parik)

Lisa 13. Tera nurk (foto Mart Parik)
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Lisa 14. Linadlivaha (foto Mart Parik)
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7. TAHTSAMAD MOISTED

Peitel — puutdoriist, mida kasutatakse puidu 16ikamiseks, vormimiseks ning materjali

eemaldamiseks, néiteks aukude, soonte ja tappliidete valmistamisel.

Purask — Louna-Eesti murretes kasutatav nimetus putkega peitli kohta. Tahistab eemaldatava

varrega peitlit.

Putkega peitel — peitli tiilip, millel on kooniline 6dnsus ehk putk, kuhu kinnitatakse puidust

vars.
Putk — peitli d0nes metallosa, mille sisse paigaldatakse vars.

Rootsuga peitel — peitel, mille metallist vars ehk roots ulatub puidust kdepideme sisse.
Tappliide — traditsiooniline puiduliide, kus iiks detail sobitub teise sisse ilma metallkinnitusi
kasutamata.

Soon — puidu sisse tehtud piklik siivend voi kanal.

Puusepahaamer (udi) — puidust haamer, mida kasutatakse peitlile 166kide andmiseks.
Sepatoo — kasitoovaldkond, mis tegeleb metalli kuumutamise, vormimise ja tootlemisega.
Sepistamine — kuuma metalli vormimine 166kide abil.

Sepakeevitus — metallide iihendamise tehnoloogia, kus kuumutatud detailid ihendatakse

surve ja lookide abil ilma eraldi lisametallita.

MAG-keevitus — elektrikeevituse liik, kus traatelektrood sulab kaitsegaasi keskkonnas ja

moodustab tihenduse detailide vahel.
Mandrell / riigel — to6riist voi vorm, mille abil kujundatakse peitli putk dige kujuga.

Tooriistateras — kdrgema siisinikusisaldusega teras, mida kasutatakse 1diketooriistade

valmistamiseks.

Siisinikusisaldus — siisiniku hulk terases, mis mojutab selle kovadust, tugevust ja

karastatavust.

Legeeritud teras — teras, millele on omaduste parandamiseks lisatud muid elemente, nditeks

kroomi voi vanaadiumi.

Mitmekihiline sepistamine — erinevate metallikihtide {ihendamine, et saavutada paremad

mehaanilised omadused.
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Termotootlus — metalli omaduste muutmine kuumutamise ja jahutamise abil.

Normaliseerimine — termotd6tlusviis, mille kéigus teras kuumutatakse ja jahutatakse dhus, et

parandada selle struktuuri.

Karastamine — terase kuumutamine ja kiire jahutamine, mille tulemusena muutub materjal

kovaks.

Noolutamine — karastatud terase jarelkuumutamine, et vihendada haprust ja suurendada

sitkust.

Loomutamine — metalli acglane kuumutamine ja jahutamine, et muuta see pehmemaks ja

paremini toddeldavaks.

Austeniit — korgel temperatuuril esinev terase struktuur enne karastamist.

Martensiit — viga kdva, kuid habras terase struktuur, mis tekib karastamisel.

Perliit — pehmem ja sitkem terase struktuur vorreldes martensiidiga.

Loikeserv — peitli teritatud osa, mis eemaldab materjali.

Teritusnurk — nurk Idikeserva juures, mis mojutab tooriista 16ikeomadusi ja vastupidavust.
Mikrofaas — viike lisafaas 16ikeserval, mis parandab selle tugevust ja vastupidavust.
Oéneslihv — teritusmeetod, mille puhul tera lihvitakse kergelt ndgusaks.

Lintlihvija — abrasiivlindiga to6tav lihvimismasin metalli vormimiseks ja teritamiseks.
Toorik — esialgne materjal vO1 detail, millest tooriista valmistamist alustatakse.

Taaskasutusmaterjal — varem kasutuses olnud materjal, mida kasutatakse uuesti uue eseme

valmistamiseks.

Rockwelli kovadusskaala (HRC) — terase kdvaduse mdotmise siisteem, mida kasutatakse

tooriistateraste hindamisel.

Oksiidikiht — kuuma metalli pinnale tekkiv ithend, mis v3ib takistada sepakeevituse

Oonnestumist.

Pneumaatiline vasar (,,baba®, ,parts*) — surudhul to6tav sepavasar, mida kasutatakse metalli

vormimiseks.
Ais — sepikojas kasutatav kolle v&i ahi metalli kuumutamiseks.

Gaasidis — gaasikiittega sepaahi, mis voimaldab temperatuuri tipsemalt kontrollida.



Soeidis — kivisoe voi puusoega koetav traditsiooniline sepaahi.

Teritusrakis — abivahend, mis aitab hoida teritamisel tihtlast nurka.
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