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SISSEJUHATUS

Loputod kasitleb vahemikus 2023-2025 kestnud suuremahulise pronksskulptuuri
»Androgynos“ loomise protsessi tehnilisest ja korralduslikust vaatenurgast. Too kéigus
omandasin pdhjalikud teadmised pronksi tehnilistest omadustest, suuremahulise valamise
eripdrast ning detailide iihendamise ja viimistlemise protsessist.

Loputdd uurimisstrateegia on loomeprotsessi dokumenteerimine, tehniliste etappide
kirjeldamine ja analiiiitiline refleksioon. Uurimus on kiésitletav juhtumiuuringuna
»Androgynose‘ projektist, mille tehnilise poole juhendajaks oli Villu Jaanisoo. T66 raames
valmis ka seniavaldamata videosalvestus koostdds tY/ra Productionsi stuudioga.

Teema wvalik tuleneb {hest kiiljest isikliku teostuse tdhenduslikkusest, sest
suuremahulise t66 ldhtepunkt tdotas tehniliselt pealtndha iiletamatut probleemi, teisalt
vajadusest motestada ligi kahe aasta jooksul omandatud praktilist kogemust. Projekti
kdigus tuli lahendada suuremdotmelistele skulptuuridele iseloomulikke tehnilisi ja
logistilisi probleeme. Mastaapse projekti teoreetiline védrtus ilmnebki peamiselt
tooprotsessi kulgemise ja 10pptulemuse vahelise suhte analiiiisis. Tdpsemalt analiiiisib
16putd66 suuremahulise pronksskulptuuri teostamise protsessi, keskendudes tehnilistele
valikutele, to6korraldusele ning ressursside kasutamisele.

To6 keskne uurimiskiisimus on: kuidas mojutavad tehnilised ja ressursilised piirangud
suuremahulise pronksskulptuuri teostusprotsessi? Vastuse leidmiseks analiiiisin jargmisi
murekohti: Millised tehnilised otsused mdjutavad valuprotsessi kvaliteeti ja teostatavust?
Kuidas kujuneb projekti tegelik maksumus vorreldes esialgse eelarvega? Millised on
peamised riskid ja kuidas nendega protsessi kdigus arvestati? Kuidas mdjutab tddjaotus ja
meeskonnatoo projekti kulgu ja tulemust?

To0 koosneb viiest peatiikist. Esimeses peatiikis kirjeldan ldhteiilesannet ja
kontseptuaalset raamistikku. Teises peatiikis avan teostusprotsessi alates mudelist kuni
valuni. Kolmas peatiikk selgitab projektijuhtimise ressursse ja riske. Neljandas peatiikis
esitan protsessi analiilisi ja refleksiooni ning viies peatilkk votab kokku tdhtsamad
jareldused.

Soovin tidnada koiki inimesi ja koostdOpartnereid. Eriti tdnan oma juhendajat Villu
Jaanisoo professionaalse juhendamise, nduannete ja toetuse eest kogu tddprotsessi viltel.
Muidugi ka osakonnajuhatajat Anne Rudanovskit usalduse ja voimaluse eest. Samuti tdnan

konsultanti Ernests Steinbox vaartusliku tagasiside ning tehniliste arutelude eest.



Pronksivalu meeskonda, kuhu kuulusid Andi Poolak, Andreas Tukmann, Bhatricya
Virumann, Dominik Laantee, Elena Madaminova, Kris Bulgarin, Mairoos Mett ja Silver
Tséko.

Viimistlustoodes osalesid skulptuuriosakonna iilidpilased Andres Rattasepp, Aurora
Mikk, Cecile Vene, Eeva-Ruth Niitvdgi, Helen Parn, Hendrik Pdlluste, Leena Kuutma,
Lisete Viimsalu, Lotta Karoliina Résidnen, Mairoos Mett, Martin Stafeikin, Mette Post,
Olger Lehtsaar, Paul Faukheux, Silver Tsdko, Stefani Freitok, Toru-Tonn Part

Eraldi tinan meistreid ja vilistlasi Dmitri Gorbushinit, Karin Kivisilda ja Rasmus Eisti,
kes osalesid tooriistade valmistamisel, valguskera valamisel ja viimistlemisel.

Eraldi tdnan ka Peedu Kuuset.

Mirksonad: skulptuur; pronks; monumentaal; metallivalu; pronkskeevitus



1. PROJEKT ,,ANDROGYNOS” LAHTEULESANNE JA KONTSEPTUAALNE
RAAMISTIK

Projekt valmis avaliku ruumi kunstitellimusena ja oli seotud kunstiteoste tellimise
seadusega (KTTS), mille eesmirk on siduda kunst avaliku ruumiga ning rikastada
tihiskondlikult kasutatavaid hooneid kunstiteostega. Eestis kehtib KTTS alates 2011.
aastast ja see nideb ette, et avaliku otstarbega hoonete ehitamisel tuleb osa
ehitusmaksumusest suunata kunstiteose tellimiseks. (Kultuuriministeerium 2011)

Projekt sai alguse Pallase dppekavas olnud kursuse ,,Skulptuuriprojekt 3D keskkonnas”
Oppeprotsessi raames. Kursuse eesmirk on luua projekti kontseptsioon ja kavand,
valmistada plansett ja mudel ning koostada tehnilise teostuse plaan.

2021. aasta septembris kuulutas ettevote Riigi Kinnisvara AS vélja avaliku ruumi
konkursi, et leida sobivaim kunstiteose ideelahendus Viljandi uue maakonnahaigla ja
tervisekeskuse ehk Tervikumi esinduslikule vélialale. 2021. aasta novembris valis ziirii 27
teose hulgast vilja Eeva-Ruth Niitvagi ja Leena Kuutma kavandi.

Projekti tellija oli Viljandi Haigla. Hanke jirelevalvet teostas Riigi Kinnisvara AS.
Ametlik teostaja oli Korgem Kunstikool Pallas (edaspidi Pallas), projekti koolipoolne
esindaja oli Anne Rudanovski.

Eeva-Ruth Niitvdgi kirjeldab monumentaalskulptuuri kavandi loomisel kasutatud
loovuurimuslikku ldhenemist kui protsessi, mille kaudu uuriti Androgynose motiivi
tdhendusvélju modelleerimise, visuaalse arenduse ja tooprotsessi dokumenteerimise kaudu.
Teose keskne eesmérk oli kdsitleda empaatiat kui tihiskondlikku ja inimlikku védrtust ning
tolgendada Androgynost mitte ainult miitoloogilise kujundina, vaid ka kaasaegses
sotsiaalses kontekstis. Niitvigi seob Androgynose siimboli inimese sisemise tasakaalu ja
vastandlike poolte — feminiinsuse ja maskuliinsuse — ithendamisega. Autori jérgi on
sisemise harmoonia saavutamine eelduseks empaatia tekkimisele, mis omakorda toetab
hoolivama ja toimivama iihiskonna kujunemist. Teose kaudu sooviti rdhutada armastust,
hoolivust ja drnust kui vaimse tervise ning sotsiaalse sidususe alustalasid, eriti ajal, mil
pandeemiast tingitud isolatsioon tdi esile empaatia ja inimliku ldheduse olulisuse. (Niitvigi
2023)

2021. aastal, kui teose autorid tegelesid projekti idee ja vormiga, astusin mina parasjagu

Pallase skulptuuriosakonna esimesele kursusele. Skulptuuriosakonna juhtkond alustas


https://www.riigiteataja.ee/akt/123032015112?utm_source=chatgpt.com
https://www.riigiteataja.ee/akt/123032015112?utm_source=chatgpt.com
https://www.riigiteataja.ee/akt/123032015112?utm_source=chatgpt.com

projekti esialgse eelarve koostamise ja teostuse planeerimisega, mille kdigus kaaluti isegi
alternatiivina tellimist Hiinast.

Minu esmane kokkupuude metallivalamisega toimus esimese kursuse kevadsemestril
Villu Jaanisoo juhendatud kursusel ,,Metallivalu ja tehnoloogiad”. Opingute kiigus jélgisin
projektiga seonduvat ja sain aru, ette tegu on suuremahuline ja ambitsioonika
ettevotmisega, mis tdotas iihekorraga oluliste kogemuste omandamise vdimalust. Kuna
mote juba Opingute kiigus sellises suuremahulises projektis osaleda tundus mulle viga
kasulik ja paljulubav, avaldasin soovi projektis kaasa liitia. 2023. aasta suvel avanes mul
vOimalus Villu Jaanisoo juurde praktikale minna, mis siivendas minus soovi osaleda

Androgynose projektis.



2. TEOSTUSPROTSESS

2.1 Teostusprotsessi planeerimine

Minupoolse panuse iildiseks ajaraamiks toOprotsessis kujunes kaks aastat. Koik etapid
alates mudeli freesimisest kuni valamise ja detailide to6tlemiseni tuli ajaliselt hoolikalt 1dbi
moelda ning omavahel siduda. Planeerimine algas teose kavandi analiiiisist ning selle
tolgendamisest tehnilisest teostusest ldhtuvalt. Planeerimise kdigus miiratleti peamised
tooetapid, milleks olid mudeli ja detailide valmistamine, vormide loomine, valuprotsess,
detailide puhastamine, keevitamine ja viimistlus.

Kuna tegemist oli suuremddotmelise skulptuuriga (3 x 3,5 x 3,95 m), oli oluline varakult
arvestada nii tehniliste voimaluste kui ka olemasolevate ressurssidega. Protsessi algfaasis
keskendusin eelkdige ettevalmistavatele toodele, sealhulgas mudeli realiseerimisele ja
tehnilise teostuse voimaluste kaardistamisele. See vOimaldas hinnata, millised lahendused
on moeldavalt teostatavad ja milliseid kohandusi tuleb teha hilisemates etappides seoses
suuremahuliste projektidega paratamatult seotud ootamatute katsumustega. Samuti
mojutasid planeerimise kdigus tehtud otsused otseselt tdode jirjestust ja ajaplaneerimist.
Olulise osa planeerimisest moodustas todde jirjestuse midramine, sest peaaegu koik
protsessi osad olid omavahel vahetult seotud, moodustades omavahel soltuvussuhtes
terviku (vt lisad, tabel 1). Uhe etapi viivitus mdjutas automaatselt kogu t66 kulgu, eriti
valuprotsessi ja keevitusetapi puhul, kus detailide valmimine méiéiras dra jairgmiste toode
ajastuse. Seetdttu tuli toovoog iiles chitada etapiviisiliselt, mis vOimaldas omakorda
vajadusel teha enne jirgmise etapi alustamist vahepealseid korrektuure.

Lisaks tehnilistele niianssidele méngis olulist rolli ajaplaneerimine, mis eelneva
kogemuse puudumisel nii mastaapse skulptuuri loomisel osutus oluliseks Oppetunniks.
Projekti ajaraam eeldas realistlikku toddejaotust ning ajavaru arvestamist vOimalike ja
tagantjirele paratamatute viivituste valguses. Kriitilisemad todetapid, nagu valamine ja
keevitamine, tuli ajastada nii, et nende ldbiviimiseks oleksid tagatud piisavad ressursid,
juhendamine ning t66j6ud, arvestades ka tudengite osalust ja nende kdikuvat kogemustaset.
Planeerimisel tuli arvestada ka keskkonnatingimustega, kuna temperatuur ja niiskus voivad
alati t60 kvaliteeti mojutada ja on pahatihti raskesti ennustatavad. See oli eriti oluline
valamise ja keevitamise puhul, mil tingimuste sobivus mdjutas otseselt tulemuse kvaliteeti.

Oluline osa planeerimisest hdlmas ka riskide ennetamist. Vdimalike probleemidena

kisitleti néiteks valuvigade tekkimist, detailide deformatsiooni ja ajagraafiku nihkumist.



Nende riskide vidhendamiseks kavandati toOprotsess kontrollitult etapiviisilisena, et
vajadusel saaks voOimalikud probleemid varakult tuvastada ja enne jérgmise tdodetapi

alustamist parandada.

2.2 Esialgne mudel ja detailide jaotamine

Teose 3D-mudel valmistati Pallase osakonnas 3D-meistri Rasmus Eisti teose kunstnike
koostddl. Valminud mudeli pdhjal poordusin ettevdtte Eccom OU poole, kelle abil teostati
mudeli freesimine. Tegemist on Tartus asuva ettevottega, mis pakub CNC-freesimise
teenust ning vdimaldas realiseerida mudeli tépselt 10pliku versiooniga sobivas modtkavas
1:1. Mudel freesiti vilja, kasutades poliistiireenvahtu (EPS), mille kihid olid horisontaalselt
iiksteise peale asetatud ja omavahel kokku liimitud. Eccom OUst transporditi mudel

Pallasesse neljas tiikis, kus olid juba eraldi osadena kied (2 tk), mis toimisid kujude

liitekohana (vt foto 1).

Foto 1 Projekti mudel. Foto: Autori kollektsioon



2024. aasta veebruaris toimus kavandi detailide jaotamine juhendaja Villu Jaanisoo
juhendamisel. Detailideks jaotamine eeldab vormi analiiisi nii visuaalsest kui ka
konstruktiivsest aspektist. Skulptuuri tervik tuleb mdtestada osadeks, séilitades samal ajal
selle vormilise ja ruumilise Uhtsuse. See tdhendab, et jaotus ei saa ldhtuda iiksnes
tehnilistest piirangutest, vaid peab arvestama ka teose plastilist loogikat, pindade litkumist
ning visuaalseid pingekohti. Detailide kavandamisel mingib olulist rolli positiivse ja
negatiivse ruumi vahekord. Rudolf Arnheim (1974) késitleb visuaalset vormi kui joudude
ja tasakaalude siisteemi, kus mass, ruum ja suunad mdjutavad otseselt vormi tajumist.
Mudeli jaotus tuli kopeerida vidiksemale 3D prinditud kujule (vt foto 2), et

keevitustoode teostaja saaks vaadata vastava numbri jargi detaili asetsemist ja asendit.

Foto 2 Mudeli jaotuse Sabloon. Foto: Autori kollektsioon

2.3 Vormide valmistamine

Vormide esimene katsetus tehti 15 kuud enne tdhtaega. Vormide valmistamisel kasutati
muldvalu tehnoloogiat, tdpsemalt furaanvaiguga seotud liivavorme. Segu valmistati suhtes,
kus 13 kg liiva kohta lisati 320 ml vaiku ja 70 ml hapet. Materjali kokkusegamine toimus
segumasinaga, kuhu lisati esialgne kogus liiva, seejdrel hapet ja lasti sel siis liivaga
seguneda, kuni liiv sai visuaalselt ,saiapuru” vilimuse. Edasi lisati juurde vaik.
Reaktsiooni kdigus muutus segu esialgu roheliseks ning seejarel tumenes, kivistudes dhuga

reageerimisel, mille tulemuseks oli musta vérvi kivistunud mass. Detail asetati maha



tasasele pinnale. Selle imber ehitati OSB-plaadist ja muudest kdeparastest vahenditest kast,

mis oli igast kiiljest vihemalt 5 cm suurem kui detail (vt foto 3),

Foto 3 Detail vormi kastis. Foto: Autori kollektsioon
mille peale valati sideainega liivamass. Vorm keerati timber, mille tulemus andis
negatiivse pinna (vt foto 4). Selleni joudmiseks oli vaja eemaldada poliistiireenvahust

mudeli detail (vt foto 4).

Foto 4 Vormi negatiiv. Foto: Autori kollektsioon
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Enne jargmist etappi segati kokku toostusliku piiritusega grafiidi mass, mis pintseldati
vormi pinnale. Seejérel poletati alkohol, mis jéttis grafiidikihi vormi pinnale, kuid
eemaldas alkoholi. Negatiivi pinnale lisati pronksist detaili jéljendav poliietiileenmatt
(edaspidi lihtsalt matt) (8; 6 mm). Seejdrel lisati voolavuseks detaili sisemusse
jooksukanalid, milleks kasutati kuni 3 cm matiribasid ning lisada tuli ka Ohu- ja
valukanalid. Nendeks kasutati eri suurusega metalltorusid, mis lisati horisontaalse plaadi

suhtes vertikaalselt ja kinnitati universaalteibiga (vt foto 5).

Foto 5 Vormisisu Foto: Autori kollektsioon

Sellele koigele valati peale teine liivavormi kiht. Vormide kuivamise ajal oli eemaldamise
eesmargil vaja liigutada metallist torusid, mille tulemusel jéid teise vormi kihti tiihimikud,
millest valati metall vormi ja gaasid padsesid vilja. Sellega oli vorm valmis. Seda protsessi

korrati 105 korda (vt foto 6).
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Foto 6 Valmis vorm. Foto: Autori kollektsioon

2.4 Pronksi valamine

Vastavalt sulatusahju suurusele maéirasin tiigli suuruse, tiigli valik pohines {iksnes
hinnapakkumisel. Vastavalt tiigli suurusele valmistas skulptuuriosakonna meister Dmitri
Gorbushin sobivad tdste- ja valamisseadmed tiigli kdsitlemiseks. Pallase hoovis paiknes
katusealune konstruktsioon, mis oli jaotatud kolmeks té6alaks. Keskmine ala, kus on néha
halli koormakatet, oli mdeldud mudeli to6tlemiseks ning vormide valmistamiseks ja

hoiustamiseks. Vasemale poole sellest jdi valamisala ja paremale poole keevitusala (vt foto
7).
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Foto 7 T66 keskkond Pallase hoovis. Foto: Autori kollektsioon
Selline todalajaotus voimaldas toOprotsessi paremini organiseerida ning erinevad tdoetapid
tiksteisest eraldada. Praktikapdhises tOdprotsessis kujuneb ka tehniline tookeskkond
oluliseks osaks loomeprotsessist, kuna ruumiline korraldus, t66vahendid ja materjalide
késitlemine mdjutavad otseselt nii t66 kulgu kui ka 16pptulemust (Nelson 2013: 37—40).
Pronksi sulatamiseks kasutati tiigli sulatusahju. Silindri alumises osas on avaus, millest
siseneb leek, ja silindri peal on avaus, millest padseb vélja ohk ja tileliigne soojus. Kdige
kuumema tulemuse annab eelkambriga Slipdleti. Viimane vdimaldas kasutada eri sorti
kiituseid ning osutus praktiliselt efektiivseimaks lahenduseks. Selleks ehitatakse olile eraldi
pOlemiskamber, mis omakorda annab kuumust edasi ja tekitab kiitusele eraldi

polemiskambri (vt foto 7).
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Foto 7. Eelkambriga pdleti. Foto: Autori kollektsioon

Pronksi sulatamine ja valamine kujutavad endast skulptuuri teostusprotsessi keskset etappi,
mille jooksul tahke metall muutub vedelaks ning omandab seejirel taas tahenedes
soovitud vormi. Sulametalli késitlemisel tuleb arvestada selle voolavuse, temperatuuri ja
jahtumiskiirusega, mis koik mojutavad otseselt vormi tditumist ja detailide siilimist.
Pronksi eripidra materjalina seisneb selle voimes kanda edasi peeneid vormilisi niiansse.
Skulptuuri voib seejuures kisitleda protsessina, milles vorm ei ole pelgalt 16pptulemus,
vaid kujuneb materiaalse ja fiitisilise t66 kéigus (Campbell 2003: 11-18).

Sulatamine toimus tiiglis, mille maht oli 75 liitrit. Metall lisati tiiglisse tahkete
tiikkkidena, mida sulamise kédigus vastavalt vajadusele juurde pandi. Temperatuuri hinnati
visuaalselt, jdlgides metalli virvust ja kditumist. Kui sulametalli pind muutus peegeldavaks
erekollakasvalgeks ning segamisvarda kiilge enam ei nakkunud, loeti metall valamiseks
valmis. Kontrolliks kasutasin ka metallvarda iimber vasktraadi mahkimise votet. Seejérel
kastsin varda tiiglisse, hoides seda seal paar sekundit, misjarel — kuna vask sulab kdrgemal
temperatuuril kui pronks — sai varrast vilja vottes sulamise jirgi hinnata, kas metall on
piisavalt kuum. Pérast jahtumist eemaldati vormid valamisalalt ning l6huti lahti, et
skulptuuri detailid kitte saada. Seejirel eemaldati valu- ja Ohukanalid ketasldikuriga.
Jargnes detailide puhastamine liivapritsiga, mille kdigus eemaldati grafiidijadgid, tahm ja

muud valamise kdigus tekkinud ebapuhtused.

14



2.5 Keevitustood ja konstruktiivsed lahendused

Selleks et detailide iihendamine saaks alata, oli vaja puhastada detailide liitekohad
abrasiivkettaga. Seejdrel asetati detailid ringikaupa maha vastavalt esialgsest mudelist
voetud pohja Sabloonile. Esimesed detailid kinnitati vastavalt vajadusele, aga mitte rohkem
kui kahest kohast. Jirgmise detailireaga arvestades ei saanud kogu keevitust tiikkidel kohe
teha, sest jargmiste ridade paigutus vois mojutada alumiste ridade plaatide paigutust. Mida
rohkem plaate paika sai, seda rohkem keevitust oli véimalik teha, ent samal ajal tuli
arvestada koguraskusega.

Keevitustood algasid paralleelselt assambleerimisega. Esialgsed katsetused tegin ma
Pallases olemasoleva MIG-keevitusega. Enne pohilist assambleerimise algust Onnestus
koolil osta vastav keevitus, mis lubas keevitustdid teha pikema aja jooksul, ilma et masin
iile kuumeneks. Keevituseks kasutasin 1.0 mm jdmedust traati, traat tuli 15 kg poolidena
(kokku 7.5 pooli ehk 112.5 kg).

Keevitamiseks tuleb esmalt keevitatav ala soojaks saada, milleks kasutasin
propaangaasi ja torvikut. Lahtise leegiga kuumutasin nii keevituskohtaa kui ka meetri jagu
selle timbrusest vahemalt 125°C. Seejérel tuli pind puhastada roostevaba traatharjaga ja
punktiga (punkt tdhendab 0,5-1 cm keevisdmblust) kinnitada. Plaat ihendati tavaliselt iihe
vOi kahe koha pealt detailide vahel. Hiljem, kui detail oli omas kohas, kasvasid
keevisomblused vastavalt 3; 5; 7; 10 cm. Keeviste lisamise asukoht sdltus plaadil olevate
punktide asukohast. Kuna punkt hoidis detaili fikseerituna, ldhenesin deformeerumise
viltimiseks uute dmblustega sealt, kus detail oli vdhem fikseeritud. Pikkade ombluste
puhul ldheb detaili materjal liiga kuumaks ja tekivad ldbivajumised, kus materjali tekib auk.
See omakorda tdhendab ebavajalikku lisatood. Pikemaid keevisdmblusi sai teha juhul, kui
detaili keevis vajas pindadega iihtlustamist ja ithenduskeevitus oli juba tehtud.

Detailide ithendamisele lisandus ka pragude ja valamisel tekkinud tiihimike tiitmine.
Selleks kasutati valamisel vormide peale valgunud materjali, mida sai 1digata vastavalt

sobivusele (vt foto 8).
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Foto 8 Tuhimike tditmine. Foto: Autori kollektsioon

Talvistel kuudel (jaanuarist mértsi alguseni), kui valitsesid miinuskraadid, tuli kuju katta

villaga (vt foto 9).

Foto 9 Talvise keevituse isolatsioon. Foto: Autori kollektsioon

Mida suuremaks kuju arenes, seda raskem oli seda tdrviku abil soojaks saada, sest
keevituskohad asetsesid niitidseks juba iile kogu skulptuuri. Lahenduse leidsin tidnu
gaasipuhurile. Gaasipuhur vdimaldas kogu figuuri torso poole tunniga kuumaks ajada. Eriti
hésti toimis see siis, kui oli vaja kuju seest keevitada ja plaatide liitekohtadesse

lisatugevdusi paigaldada.
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Keevitustoode kaigus tekkisid olukorrad, mil oli vaja kasutada abivahendeid detailide
hoidmiseks ja liigutamiseks. Kone alla tulid telfrid, talid, koormarihmad, statiivid jm.
Lisaks oli skulptuuri kisitledes vaja liikuda todga iiha iilespoole, mis tdhendas, et ka
tootasapind pidi kaasa litkuma. Esialgsed tootasapinnad ehitasin ma kéepérastest

vahenditest, kuid hiljem osutus ohutuse mottes vajalikuks rentida telling.

2.6 Teose 1oplik vormistamine, paigaldus ja transport

Esteetilistel kaalutlustel oli vaja mitmesuguseid keevitusjargseid tehnoloogilisi jalgi varjata.
Nende seas olid keevisomblused (korgemad piirkonnad), CuSi3 MIG pritsmed,
oksiidatsiooni ja kuumuse tagajérjel tekkinud vérvimuutused, vdiksed geomeetrilised
nihked fragmentide vahel jm. Suuremate keevisdmbluste eemaldamiseks sobis elektriline
lihv ketasloikuriga.

Hilisemas protsessis, kui juba oli tekkinud detailidest pind, muutus esmatédhtsaks
pinnaviimistlus. Selleks vdisin rakendada kdikvoimalikke pneumaatilisi to0riistu Pallase
tooriistade pisilaost. See Uhtlustas mirgatavalt enim kahjustunud detailide
paranduskohtade visuaalset muljet ja esteetilist véértust. Teose 10plik vormistamine
tdhistas protsessi etappi, kus iiksikute fragmentide ja tehniliste {ihenduste asemel
keskenduti niitid skulptuuri visuaalsele ja konstruktiivsele ilihtsusele tervikuna. Peamiselt
tadhendas see viimased korrigeerivaid keevisdmblusi ja pinna iihtlustamist. Lisaks tuli teos
ka patineerida.

Loomulikult tuli skulptuuri vahetult enne patineerimist liivapritsiga puhastada, et pind
oleks aktiivne ja puhas kdiksugustest olidest, mustusest ja oksiidatsiooni kihtidest. Teose
patina retseptiks valisin ma Richard Hughesi ja Michael Rowe’ raamatust ,,The Colouring,
Bronzing and Patination of Metals” (1991) vastava tooniga patiini, mis sobis kunstnike
algse visiooniga. LOpliku patina virvuse ja retsepti tegin 10puks tunnetuse ja kogemuse
pohjal, jdlgides protsessi viltel segu omadusi. Esialgu segasin kokku aluselise pohja
(NaOH+KOH), millele lisasin vaavlit (S). Selle tulemus oli hallikaspruuni vahepealne toon,
mis ithekorraga nii eristus haiglafassaadist, kuid sobis ka iildise miljodga. Skulptuuri
transport Korgemast Kunstikoolist Pallas Viljandi maakonnahaigla ja tervisekeskuse

Tervikumi vélialale toimus teose valmimise tdhtpdeva hommikul 30. mail 2025. aastal.
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Teose transport Viljandisse toimus kahes eraldiseisvas osas, et muuta detailide
kisitlemine ja paigaldamine ohutumaks ning tehniliselt lihtsamaks. Enne 16plikku
paigaldamist lisasin skulptuuride alumistesse osadesse metallist ankrud ehk vaiad, mis
ulatusid figuuride sisse ning vdimaldasid need hiljem maapinnale fikseerida. Vaiad
toimisid konstruktsiooniliste kinnitustena, aidates tagada teoste stabiilsuse pérast
paigaldust.

Paigaldusprotsessi kéigus tosteti detailid kraana abil oma 10plikku asukohta ning
omavahel iihendasin need kohapeal keevitamise teel. Uhenduskohtadeks olid figuuride
kded. Need tuli samuti kohapeal puhastada ja patineerida.

Lisaks paigaldati t66 10ppfaasis ka teose juurde kuuluv keraelement, millega skulptuuri

kompositsioon saavutas oma Iopliku vormi.
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3. PROJEKTIJUHTIMINE, RESSURSID JA RISKID

3.1 Ajakava koostamine

Projektijuhtimine  ja  tootmisprotsessi  korraldus nditas, et suuremddtmelise
pronksskulptuuri teostamine nduab selget planeerimist, koordineeritud meeskonnat6dd ja
teadlikku ressursikasutust. Etapiviisiline 1dhenemine, todjaotuse selgus ja riskijuhtimise
meetmete rakendamine tagasid t60 sujuva kulgemise ning kavandatud kunstilise ja
tehnilise kvaliteedi saavutamise.

Projekti ,,Androgynos* teostus toimus etapiviisiliselt, jargides ajakava, mis arvestas nii
skulptuuri tehnilisi kui ka kunstilisi vajadusi. Suuremddtmelise skulptuuri valamine,
detailide keevitamine ja viimistlus eeldasid tipset toojirjekorda ning ajagraafikust

kinnipidamist.
3.2 Projekti ajakava ja etapiviisiline lihenemine

Projekti ,,Androgynos* teostus toimus etapiviisiliselt, jirgides eelnevalt koostatud ja teose
tehnilisi vajadusi arvestavat ajakava.. Sedavord suuremdotmelise skulptuuri loomine, mis
eeldas {lilesannete jaotamist pikema ajaperioodi peale, ndudis pohjalikku ettevalmistust.

Selleks koostati alljargnev kava.
1. Kavandi analiiiis ja tehniline ettevalmistus
2. Mudeli valmistamine ja detailide jaotamine
3. Vormide tootmine ja ettevalmistused valamiseks
4. Valuprotsess, detailide jidrelkontroll ja puhastamine
5. Detailide tihendamine keevituse teel ja pindade iihtlustamine
6. Viimistlus ja patineerimine
7. Paigaldus ja loplik kontroll kohapeal

Etapiviisiline ldhenemine voimaldas hoida kogu protsessi kontrolli all, tagades eelkdige, et
iga samm tugineks eelneva t66 kontrollitud kvaliteedile, kuid iihtlasi, et distsiplineeriks
mind pilisima ndutud ajaraamides, mis muutub eriti hddavajalikuks just pikaajaliste

projektide puhul.
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3.3 Meeskonna toojaotus ja koostoo

Projekti teostamine eeldas mitme osaleja koordineeritud koostddd. Olulisemad rollid ja

vastutusvaldkonnad olid:

Autorid/kunstnikud (Eeva-Ruth Niitvigi ja Leena Kuutma): loovidee ja
kavandi kujundamine, kunstilise terviklikkuse jalgimine.

Projektijuht (Anne Rudanovski): Finants, vastutus

Tehnilise teotuse juht (Raigo Kannike): tehnilise vdimekuse loomine,
valuprotsessi ldbiviimine, detailide keevitamine, viimistlus.

Ulidpilased ja meistrid (vt Lisa 2): praktiline t66 valamise ja detailide
ettevalmistuse etappides. Tehniliste seadmete keevitamine ja 3D mudeli
valmistamine

Tellija (Viljandi Haigla): projekti algatamine, 14hteiilesande méératlemine, 16pliku
teose heakskiit.

Jirelevalve (Riigi Kinnisvara AS): vastavuse kontroll kehtivatele nduetele,

koordineerimine osapoolte vahel.

Tohus todjaotus ja selged kommunikatsioonikanalid olid votmetdhtsusega, et viltida

viivitusi ja tagada t66 kvaliteet.

3.4 Ressursikasutus ja materjalide planeerimine

Projekti eelarve ja materjalide planeerimine on loomeprotsesss paratamatud mojurid.

Valuprotsessi ldbiviimisel arvestati jargmisi tegureid:

Pronksisulami kogus ja kvaliteet
Vormide tootmiseks vajalik materjal (liiv, poliietiileenmatt jne)

Tosteseadmed ja ajutised tugikonstruktsioonid

Tooaeg ja inimressursi jaotamine eri todetappide vahel

Ressursside tdpne planeerimine voimaldas véltida iilekulu ning tagada t06 sujuvuse ja

ohutuse.

20



3.5 Riskide juhtimine

Lisaks tehniliste tooriistade loomulikust késitsuslogistikast tulenevatele riskidele ilmneb
suuremddtmelise skulptuuri teostamisel mitmesuguseid lisaniiansse, sealhulgas:
@ Tehnilised riskid: valuprotsessi vead, deformatsioonid keevitamisel, materjali
sobimatus
® Ajalis-distsiplinaarsed riskid: viivitused etappide vahel, ebapiisav todjaotus
® Turvariskid: raskete ja massiivsete detailide késitlemine, kdrged temperatuurid
valamise ajal
Riskide leevendamiseks rakendati jargmisi meetmeid:
@ Etapiviisiline todjarjekord ja pidev kvaliteedikontroll
@ Rcgulaarne suhtlus autorite ja meeskonnaga

® Tooohutusmeetmete jdrgimine ja spetsiaalse tehnika kasutamine
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4. ANALUUS JA REFLEKSIOON

4.1 Kunstilise idee ja tehnilise teostuse suhe

Teostaja ja kunstnike koost60 vajab pidevat informatsioonivahetust ja otsuste
kooskolastamist. Teostajale, kellel on materjali késitlusest tulenev teadlikkus, jiéb
soovituslik vdimalike variantide tutvustamine seoses pinnatddtlusega. Teostaja peab
tagama, et vorm vastaks kavandile. Kunstilise idee tehnilised vidljundid, nagu tekstuur,
keevisdmblused ja muud pisemad defektid, ei mianginud skulptuuri juures erilist rolli, kuna
skulptuuri pind oli suur ja neelas l6puks endasse kdik, mida voinuks defektiks pidada.
Kunstnikega peeti aru enne 10pliku pinna kujunemist ja lepiti kokku, et pinna tekstuur voib
jddda sisaldama t60 jilgi juhul, kui need ei sega iileiildist vormi. Lahtuvalt teose suurest
pinnast ja selle kallal t6otanud inimressursi piiratusest oli tegu paratamatu asjaoluga.
Vormi kujunemist see ei seganud ning andis ka teatud isedrase loomuliku tekstuuri, mis ei
iiritanud varjata eri to0protsesse, voimaldades vaatlejal aduda kuju pinnal {ihel voi teisel

kujul sdilitatud jélgi, mis voivad kanda endas tdiesti eraldiseisvat esteetilist vairtust.

4.2 Olulisemad tehnilised viljakutsed

Kahtlemata oli kogu projekt vidga suur véljakutse eelkdige isiklikust eneseteostuslikust
seisukohast, ent ponevaks katsumuseks osutusid ka teose mastaabi tehnilised lahendused ja
rakendatud materjalid.

Keerulisim tehniline probleem oli kiitteseadme vdimekuse kiisimuse lahendamine. See
selgus alles pérast esimest katsetust, mille raames {ihe tiiglitdie sulatamine kestis hiliste
ohtutundideni. Olles esialgu proovinud elektrilist dlipdletit, selgus, et selle vOimsusest ei
piisa. Probleemi lahendas dlide pdletamisel toimiv pdletuskamber (vt foto 3). Selle seadme
tegemine voimaldas tdismahus tiigli valamise temperatuurini (1250°C) jouda 45 minutiga.
Lahendus vdimaldas kogu tootmisprotsessi markimisviaérselt kiirendada.

Lisaks osutus suureks katsumuseks vormidega tegelemine, eriti silindriliste detailide
puhul, mille konstruktsioon oli keerukam. Selliste detailide puhul ulatus iiks vormi osa ldbi
silindri sisemuse ning sellele lisandus veel kaks eraldiseisvat vormiosa. See tdhendas, et
vorm tuli pdrast valmistamist avada ja hiljem enne valamist uuesti tipselt kokku panna.

Probleemseks kujunes ka vormi sisemise kidrna tugevus. Kuna pronks tdmbub tahenedes

mahuliselt kokku, peab vorm vdimaldama metallil loomulikult kahaneda. Kui vormi kirn
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voivad detaili sisse tekkida pinged ja praod.

Valamise temperatuuri tipne méidramine oli probleem, mis valmistas raskusi peaaegu
kogu valamisetapi viltel. Kuna otsustasime termomeetri arvelt kokku hoida, tuli
temperatuuri hinnata peamiselt visuaalse kogemuse pohjal. Valamise hilisemas protsessis
joudsin siiski jareldusele, et selline kokkuhoid pohjustas tdendoliselt vormide
mittetditumise defekte ja tekitas hiljem tegelikult vélditavat lisatood. Tagantjarele hinnates
oleks tulnud hoolikamalt kaaluda, kas termomeetri arvelt sddstmine oOigustas sellega
kaasnenud tehnilisi murekohti.

Probleeme tekitas ka mudelist detailide véilja Idikamine, mis tdhendas paratamatut
materjalikadu. Selleks kasutasime kuumaldikurit, mis eemaldas 16ikejoonelt ligikaudu iihe
sentimeetri jagu materjali. Assambleerimise kdigus andis see selgelt tunda, eriti kohtades,
kus tuli iihendada korraga mitu detaili. Néiteks viie detaili ristumiskohas tdhendas see
kokku ligikaudu viiesentimeetrist materjalikadu, mis tuli detailide vahel timber jagada, et
viltida liiga suure 16he tekkimist iihes konkreetses iihenduskohas. See kogemus néitas, et
mudeli detailide 16ikamine oleks pidanud olema tipsem voi oleks olnud mdistlik tellida
mudel juba algselt eraldi detailidena. Selline lahendus oleks vidhendanud hilisema

assambleerimise keerukust ning aidanud saavutada tdpsemaid ihenduskohti.

4.3 Mida opetas projekt suuremahulise pronksskulptuuri teostamisest

See projekt andis mulle elulise ja olulise kogemuse suuremahulise skulptuuri loomise
praktilistest katsumustest.

Pragmaatilistest kaalutlustest ilmnes, et loomingu kvaliteedi korvalt on iilioluline
jélgida paratamatult piiratud eelarvet. Tagantjirele on selge, et niivord mastaapse projekti
puhul tasub enamik sddstmist teha materjali ja t60jou pealt, kuhu suunatakse
iseenesestmoistetavalt 10viosa suuri summasid. Projekti kdigus (eriti algusjérgus) hoiti
kokku tooriistade ja kaitsevahendite pealt, mis osutus siiski valeks otsuseks, sest hea
tooriist oleks tunduvalt voinud lihtsustada ja kiirendada to6de efektiivsust. Samuti ei tuleks
kokku hoida kaitsevahendite pealt, sest hilisemate Onnetustega tegelemine voib maksma
minna palju rohkem — seda nii inimvigastuste mottes kui ka vdimalike tekkinud viivituste

ja vigade korrigeerimise osas.
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Enne projekti olin valamisprotsessiga kokku puutunud vaid véhesel méiral, mistdttu
toimus oluline osa dppimisest t60 kdigus. Projekti kdigus omandasin praktilise kogemuse
otsuste vastuvotmises, riskijuhtimises, valu- ja keevitustehnoloogiates, materjalidppes,
kemikaalidega to6tamises ning kogu tootmisprotsessi iilesehitamises ja organiseerimises.
Lisaks kujunes parem arusaam suuremdotmelise skulptuuri etapiviisilisest loogikast.
Projekt  andis mulle vdga suure kogemuse materjali mehaanilise, esteetilise ja
tehnoloogilise kdsitsemise seisukohast. Tehnilise teostaja roll siinkohal sisaldas endas
Autori roll: skulptor, teostaja, korraldaja.

Idee planeerimine on skulptorile, nagu {iildiselt loomingus, paratamatult tdhtis osa.
Samas on véga oluline, et ka teose autoritel oleks selge ndgemus tehnilisest t00st, nii
tagatakse projekti eelarvest selge lilevaade kdigile osapooltele. Selle teadmisega saaks
skulptor minna ka valaja juurde voi kaaluda ise valamist kui vdhegi voimalik.

Kuna 16putd6 autor vastutas teostamise ja selle korraldamise eest, siis keevitustodode
etapi 10puks ei olnud enam edasiseks planeerimiseks ressursse. Martsikuust 2025 lisandus
Riigi Kinnisvara AS poolne ndue, et esialgselt plastist kavandatud kera, mis toimis kujude
keskse punktina, tuli siiski valada lisadetailina. Selline ndue tdhendas uue mudeli
valmistamist, selle valamist ning keevitamist ja viimistlust. Kuna minu enda ressursid oli
selleks ajaks otsas, tuli uue elemendi tegemine delegeerida osakonna meistritele. Kera

teostas: Rasmus Eist, Dmitri Gorbushin ja Karin Kivisild.

4.4 Onnestumised ja puudujisigid

Projekt oli I6ppkokkuvottes viga edukas ja valmis ettendhtud tdhtajaks. Projekti valmimist
soodustas ka ilm — suvel oli soodne ilm valamiseks ja talvel olid temperatuurid
keevitamiseks piisavalt rahuldavad. Kiilmemad ilmad oleksid mdjutanud projekti tdhtajaks
valmimist, sest liiga kiilma ilmaga ei saa keevitada, arvestades, et liiga kiire jahtumine vdib
tekitada keevisesse mikromdrasid.

Eriti suurt lisavairtust néen selles, et tood pédsesid tegema alles Oppivad tudengid. See
andis koigile osalejatele iilevaate suuremahulise projekti loomis- ja korraldamisprotsessist,
rddkimata teadatuntud tdest, et praktilise t60 tegemine nduab rohkesti aega ja pingutust,
mille sisu siiski enne ise kétt kiilge 166mata pariselt ei hooma.

Jargminekord kindlasti votaksin lisatodjoudu assambleerimise etappi kuna tegu on véga

aegandudva todga ja vajab lihekorraga vdhemalt kahte kohalviibivat inimest, et kogu
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toimingu keerulisus ja maht jadks mdistuse piiresse. Detailide kaal oli kohati ligi 50 kg.
Liiatigi tuleb paikapandud detail kohapeal keevitusega tihendada, mis on eriti keerukas
tegevus.

Tulevikus teeksin assambleerimitddd kindlasti kinnises ruumis. Voib lugeda onne
arvele tdsiasja, et tali polnud tidnavu kuigi kdre. Tugevam pakane oleks kahtlemata

tadhendanud viivitusi keevitustdodes ja litkkanud t66d edasi kahe kuu vorra.
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5. JARELDUSED

Uurimuse kdigus selgus, et teose kavandamisel tuleb juba idee tasandil arvestada projekti
tegeliku maksumusega. Suuremddtmelise  pronksskulptuuri  puhul moodustavad
markimisvidrse osa kuludest t06j0u-, transpordi- ja tehnilise teostuse kulud. Eriti oluline
on see olukorras, kus kunstnik ei teosta protsessi iseseisvalt, vaid kasutab erinevate
spetsialistide abi.

Samuti ilmnes, et tehnilised piirangud mdjutavad otseselt teose 1oplikku vormi ja
tootmisprotsessi.  Sulatusahju  vOéimekus, detailide mdotmed ning tdste- ja
kdsitsemisvOoimalused médravad suurel mdiiral selle, kuidas skulptuur valudetailideks
jaotada ning kui mahukaks kujuneb hilisem assambleerimine ja keevitamine. Sellised
piirangud ei ole iiksnes tehnilised probleemid, vaid mojutavad otseselt ka kunstilist
tulemust.

Praktilise t66 kdigus kujunes oluline osa teadmistest vahetu kogemuse kaudu. Donald
Schon (1983) kirjeldab sellist protsessi reflektiivse praktikana, kus teadmised kujunevad
tegevuse kdigus 1dbi pideva analiiiisi ja otsustusprotsessi. Projekti jooksul tuli korduvalt
teha jooksvaid tehnilisi ja organisatoorseid otsuseid, mida ei olnud vdimalik tdielikult ette
planeerida, ja paremat viisi ihtegi ametit dppida ei ole.

Vastused urimiskiisimusele, kuidas mdjutavad tehnilised ja ressursilised piirangud
suuremahulise pronksskulptuuri teostusprotsessi, saab vastata pohjapanevalt, et need just
méiidravadki 10ppeks kogu projekti iilesehituse ja lopptulemuse, mida holbustaks
mirkimisvaérselt koikide osapoolte vastastikku selge kommunikatsioon ja mdistmine
tellijate, autorite ja teostajate vahel.

Tehnilised piirangud, niiteks sulatusvdimekus ja detailide késitlemise vodimalused,
mojutavad detailide suurust ning seelébi ka keevitamise ja assambleerimise mahtu. Mida
rohkem eraldiseisvaid detaile skulptuur sisaldab, seda keerukamaks muutub hilisem
ithendamine, pinnatdotlus ja konstruktsiooniline kontroll.

Ressursilised piirangud avalduvad eelkdige t66j0u kompetentsis, ajakulus ning projekti
eelarves. Projekti kdigus ilmnes, et tehniliste oskuste olemasolu voimaldab probleemidele
kiiremini reageerida ning vidhendab soltuvust vélistest teenustest. See omakorda mdjutab

otseselt projekti kogumaksumust ja tooprotsessi efektiivsust.
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Projekt oli minu enda arengus véiga margilise tdhendusega. Projekt vdimaldas mul liikuda
tehnilise teostaja rollist protsessi juhtiva osapoole positsioonile. Varasem kokkupuude
monumentaalskulptuuri loomisega andis kiill {ilevaate suuremahulise projekti tehnilistest
aspektidest, kuid konealune t66 voOimaldas esmakordselt vastutada kogu protsessi
koordineerimise eest.

Projekti kdigus siivenes arusaam materjali kditumisest, tehnilise planeerimise olulisusest
ning kunstilise idee ja praktilise teostatavuse vahelisest suhtest. Robin Nelsoni jirgi
kujuneb praktikapShises uurimuses teadmine ldbi teooria, praktilise tegevuse ja
refleksiooni vastastikuse moju (vrd Nelson 2013), mis avaldus selgelt ka kéesoleva projekti
jooksul.

Eelnevalt sellele projektile oli mul kogemus osaleda monumentaalskulptuuri loomises

tiimiliikkmena, mistottu sain ndha tehnilisi lahendusi korvalt. Niiiid sain aga vdimaluse
suurt projekti ise eest vedada. Jirgmine loogiline samm on luua kunstiteos avalikku ruumi
tervikuna ise, olles nii idee autor, kavandi looja kui ka valmistaja ja paigaldaja.
Projektist arenes edasi minu enda valamis vOimekuse loomine. Alustasin ka isikliku
valutehnilise vdoimekuse arendamist, ehitades pronksi valamiseks vajalikke; ahjuehitus,
poletite loomine, elektriliste pdletite ostmine, tdsteseadmetena tali/statiiv, tiiglid,
seadmeid ja toovahendeid. See loob tulevikus vOimaluse teostada suurem osa
valuprotsessist iseseisvalt ning vahendada soltuvust vilistest tehnilistest teenustest.

Edasise arengusuunana nden vodimalust litkuda tervikliku avaliku ruumi projekti
teostamiseni, kus kogu protsess — idee arendusest kuni paigalduseni — toimuks minu enda
juhtimisel. Suur eelis oleks sel juhul eelarve téielik l&bindgemine, mida ei peaks sel juhul

enam autoriga kooskdlastama.
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KOKKUVOTE

Loputod eesméark oli analiiiisida suuremahulise pronksskulptuuri
»Androgynos* teostusprotsessi ning uurida, kuidas mojutavad tehnilised ja ressursilised
piirangud projekti kulgu ja 1dpptulemust. T66 pdhines kahe aasta jooksul omandatud
praktilisel kogemusel, mille kdigus osalesin skulptuuri loomises alates mudeli
ettevalmistamisest kuni 16pliku paigalduse ja viimistluseni.

To6o6 kdigus késitlesin suuremddtmelise pronksskulptuuri loomise eri etappe, sealhulgas
mudeli valmistamist, detailide jaotamist, vormide loomist, pronksi sulatamist ja valamist,
detailide puhastamist, assambleerimist, keevitust ja pinnaviimistlust. Analiiiisisin, kuidas
tehnilised vdimalused, tookorraldus ja olemasolevad ressursid mojutasid todprotsessi ning
milliseid probleeme tuli projekti jooksul lahendada.

Selgus, et suuremahulise skulptuuri teostamisel mojutavad tehnilised piirangud otseselt
nii tootmisprotsessi kui ka kunstilist tulemust. Sulatusahju véimekus, detailide mddtmed,
keevituslahendused ja tootingimused médrasid todde jérjestuse ning hilisema
assambleerimise keerukuse. Samuti ilmnes, et t60 edukas kulgemine sdltus suuresti
etapiviisilisest planeerimisest, meeskonnatdost ja oskusest ootamatutele takistustele kiiresti
reageerida.

Projekt andis mulle pdhjaliku praktilise kogemuse pronksi valamise, keevitamise,
materjalide kdsitlemise ja projektijuhtimise valdkonnas. Omandasin teadmisi tehniliste
otsuste tegemisest, riskijuhtimisest ja suuremahulise tootmisprotsessi organiseerimisest.
Lisaks kujunes selgem arusaam kunstilise idee ja tehnilise teostatavuse vahelisest suhtest
ning sellest, kuidas praktiline kogemus mojutab kunstniku professionaalset arengut.

Loputdo tulemusena valmis avalikku ruumi loodud pronksskulptuur ,,Androgynos*, mis

oli iihtaegu nii tehniline viljakutse kui ka praktiline dppimiskogemus.
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Summary: A Case Study in the Technical Realization of a Large-Scale
Public Space Sculpture: the ‘Androgynos’ Project

This thesis examines the two-year process of creating a large-scale bronze sculpture from
technical and organizational perspectives. The research is based on the practical realization
of the 2023-2025 project Androgynos, which was also the author’s first experience in
large-scale bronze casting, production, assembly, welding, and finishing processes.

The study focuses on how technical and resource-related limitations influence the
realization of monumental bronze sculpture. It analyzes technical decisions that affect
casting quality and feasibility, compares production costs with the initial budget, and
examines the role of teamwork, logistics, and unexpected problem-solving. The work is
structured as a case study combining process documentation, technical analysis, and
reflective practice.

The project showed that the true cost of monumental bronze sculpture must be
considered at the conceptual stage, because labor, transportation, and technical production
form a significant part of the overall budget. The research also shows that technical
limitations, such as furnace capacity, handling possibilities, and the dimensions of cast
elements, directly affect both the production process and the final artistic result.

Primarily, developing the sculpture involved learning through direct practical
experience. A particularly rewarding aspect of the project was the opportunity for students
to gain first-hand experience of what it means to work on a large-scale sculpture.

The thesis concludes that technical and resource-related constraints ultimately shape the
structure, workflow, and outcome of large-scale bronze sculpture projects. The project also
marked an important stage in the author’s professional development, enabling a transition
from technical assistant to independent project leader. It laid the foundation for developing
independent bronze casting capabilities and future large-scale public sculpture projects

managed entirely by the author.

Keywords: sculpture; bronze; monumental; metal casting; bronze welding
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