244 Puust ja punaseks

Matsalu tiiiipi ithepuuvene valmistamine
Viljandimaal 2024. aastal

Allan Jiirgens

Sissejuhatus

Matsalu tiitipi tthepuuvenede valmistamine hadbus 20. sajandi esimesel poo-
lel, mistottu on koos meistritega kadunud ka oskused ja ehitustraditsioo-
nide jarjepidevus. Vahesed fotod ja kirjapanekud venede ja nende ehitamisel
kasutatud tehniliste votete kohta asuvad killustatuna eri muuseumite arhiivi-
des. 2022. aastal alustasid nende koondamist kohalikud Liinemaa inimesed,
kelle initsiatiivil loodi sotsiaalmeedia grupp Matsalu Puupaat. Peatselt algas
koostéé Uhepuulootsiku Uhinguga. 2023. aasta 16puks valmis esialgne aja-
loolis-tehniline iilevaade, millesse koondati koik etnograafilistes kogudes ja
muudes allikates leiduvad kirjeldused ithepuuvene ajaloost, nende kasutami-
sest ja nendega seotud erinevatest to6votetest.

Ligi sajandi varjusurmas olnud tihepuuvene rekonstrueerimiseks etno-
graafilistest kirjeldustest aga ei piisanud, mistottu tuli pohjalikult uurida ka
Eesti muuseumides sdilinud eksemplare. Sel viisil oli voimalik saada tervik-
lik iilevaade enamikest Matsalu tiiiipi {thepuuvene valmistamise etappidest.
Koostoos Uhepuulootsiku Uhinguga kiipses idee selle ajaloolise paaditiiiibi
rekonstrueerimiseks, kasutades allikates kirjeldatud to6votteid.

16. september 2024

Matsalu tiitipi ithepuuvene valmistamiseks oli valja valitud Viljandimaal Karu
talu maadel horedas segametsas kasvav haavapuu (foto 1). Langetamissuunda
panime eelnevalt alla jimedad péikpuud, et haavapalk jadks neile toetuma ning
seda oleks lihtsam liigutada ja poorata. Mootorsae ja kiilude abil langetasime
puu voimalikult madalalt. Aastardngaste lugemine andis puu vanuseks umbes
60 aastat. Puidu kvaliteedi hindamisel ilmnes tiilikapoolsel palgiosal midani-
kutépp, mis ei olnud levinud liiga kaugele. Monekiimne sentimeetri mahasaagi-
mine juurepoolsest otsast andis tulemuseks rahuldava palgi. Probleemseks vois
osutuda ldbi palgi keskosa jooksev pragu, mis oli ilmselt tekkinud langetamisel.
Seetottu jatsime turvalisuse huvides vene otsesse pikendused ja fikseerisime
need metallklambritega. Sarnast votet kasutasid ka Soomaa meistrid, samas kui
Matsalu venede puhul tahuti nii ahter kui ka voo6r kohe 16plikku vormi.
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Mootsime juuretiitikast umbes
7-meetrise haavapalgi. Ulemise
tiiveosa ja oksad jarkasime kiitte- ja
kasitoomaterjaliks. Kui oksad olid
koristatud ning puu imbrus puhas,
eemaldasime koorimisraudade ja
kirvestega haavapalgilt koore (foto
2). Niiiid oli voéimalik vaadelda palgi
kuju ning méérata kindlaks tulevase
vene alumine ja iilemine pool.

17. september 2024
Kirjanduse andmetel tahuti palk
enne OoOnestamist pealt lamedaks
sraiuti laba peale’, kuid pohja
tahumist ei ole allikates mainitud.
Teadete nappust arvestades vois
see lihtsalt kahe silma vahele jaada.
Muuseumites sdilinud eksempla-
ridel on siiski pohja veidi tahutud
ja hooveldatud. Lame pohi annab
venele parema stabiilsuse nii vees
kui ka ehitusplatsil, kus toorik ei
hakka rohtpuudel kergesti veerema.
Tahumise siimmeetrilisuse hu-
vides markisime loodi abil tooriku
otstesse vertikaalsed keskjooned
(foto 3). Neist lahtuvalt maarasime
tahmandooriga piki palki keskjoone
ja sellest kahele poole lamedaks
tahutava ala ,laba”. Tahumise ker-
gendamiseks saagisime ristloiked
mootorsaega ette (foto 4). Kui poh-
jale laba peale raiutud, markisime
tahmanooriga keskosast vordsele
kaugusele jooned. Et iileminek
pohjalt parrastele jadks tihtlane ja
sujuv, tahusime molemalt poolt
pikirandid maha (foto 5). Sel viisil
saavutasime ihtlase kuju ja tdpse

Foto 1. Venepuu.
Foto Allan Jiirgens, 2024.

Foto 2. Koore eemaldamine.
Foto Allan Jiirgens, 2024.
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Foto 3. Meister Priit-Kalev Parts.
Foto Imre Annus, 2024.

Foto 4. Laba raiumine.
Foto Imre Annus, 2024.

Foto 5. Meistrid Kaido Kama ja Priit-Kalev Parts.
Foto Imre Annus, 2024.
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simmeetria palgi otstes olevate
keskjoontega ning kui tooriku
pohja peale keerasime, jdid palgi
otstes olevad jooned vertikaalselt
loodi. Kuigi arhiiviallikad ei maini
Matsalu iithepuuvenede ehitami-
sel moodistamist ega abijooni, siis
toendoliselt kasutasid omaaegsed
meistrid siimmeetrilise tulemuse
saavutamiseks samuti tahmandori
jm sarnaseid votteid.

Kui pikirandid olid kirvega
maha tahutud, andsime hirghoov-
liga pohjale 16pliku kumera vormi.
Vanade fotode jargi alustasime ahtri
ja voori ,,suure ja vaikse pea” toot-
lemist (foto 6), kuid metallklambri
kasutamise tottu litkkasime nende
edasise viimistlemise edasi. Kui
vene saab 16plikult laotatud ja kui-
vatatud, on kavas otsapakud dra
saagida, et saavutada Matsalu {ihe-
puuvenedele iseloomulikud kiilu-
kujulised otsad.

18. september 2024

Hérg- ja rupphoovliga mitmes
vahetuses to6tades hooveldasime
valjastpoolt kogu tooriku, jalgides
pikikiilgede siimmeetriat. T66 kai-
gus omandasid pohi, pardad ja otsad
oma l6pliku kuju (foto 7). Vene par-
raste ja pohja paksuse kontrollimi-
seks kasutati nii Matsalus kui ka
Soomaal sama meetodit: naaskliga
torgati viliskiilge stigavad augud,
mille jargi oli seestpoolt voima-
lik hinnata tahumise kdiku. Meie
otsustasime kasutada akutrelli ning
puurisime augud 30-sentimeetriste
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vahedega piki keret. Ettevaatuse
mottes pidid need olema siigava-
mad kui seina 16plik kavandatud
paksus (2-2,5 cm). Kui seestpoolt
tahudes muutus puurauk néhta-
vaks, tahendas see, et edaspidi tuli
tahumisel olla ettevaatlik ja kontrol-
lida pidevalt seina paksust.

19. september 2024

Pohja peale keeratud toorikul mér-
kisime taas tahmanoori abil kesk-
joone ning sellest kahele poole
jadva OoOnestatava ala. Selleks et
vene pardad jadksid valmiskujul
voimalikult korged, tuli tooriku
keskosa tahuda ldbi voéimalikult
kitsa avause (foto 8). Ahtris ja v66-
ris olid avad suuremad. Tahumise
holbustamiseks saagisime margitud
60nde mootorsaega ristloiked (foto
9) ning raiusime suurema osa pui-
dust tahumiskirvega vilja. Kui ena-
mik puitu oli eemaldatud, votsime
kasutusele vene- ehk kiinakirved.

Foto 6. ,,Suur pea” ehk ahter.
Foto Allan Jiirgens, 2024.

Foto 7. Hirghoovliga edeneb t66 kiiresti.
Foto Taavi Rahusoo, 2024.

Foto 8. Laotamata venepuu. Martna, Suure-Roude kiila.
Foto llmari Manninen, 1925. ERM Fk 451:59.
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Foto 9. Need l6iked aitavad kirvega suuremaid Foto 10. ,,Suure pea” ehk ahtri lompimine vene-
tiikke vélja raiuda. Foto Allan Jiirgens, 2024. ehk kiinakirvega. Foto Allan Jiirgens, 2024.

Ladne-Eestis nimetati kirvega tahumist lompimiseks ning ka Matsalu
tthepuuvene allikates on juttu vene lompimisest. Venekirvestega lompimist
alustasime tooriku otstest (ahtrist ja voorist), liikudes jark-jargult keskme
poole (foto 10).

20. september 2024

Vene lompimine jatkus ka jargmisel pdeval (foto 11). Kui puuritud augud
t60 kaigus nahtavale ilmusid, kontrollisime pidevalt, et pohja paksus jaaks
2,5 cm ning parraste puhul 2 cm juurde. Hiljem sulgesime augud pajust pun-
nidega. Ménel juhul saavutasime vajaliku paksuse kiinakirvega, kuid kohati
tuli kasutada voolmeid (foto 12), millega sai eemaldada korraga vaiksema
koguse puitu. Vene sisemuse tahumisel jatsime pohja keskjoonele veidi kor-
gema nuki (rootsu), mis oli vajalik kaarte ehk sisemiste ribide fikseerimiseks
parraste kiilge.

Ladane-Eesti venede iitheks iseloomulikuks ehitusvotteks oli laotamine ehk
laialiajamine rehetoa partel. Rehetoa puudumisel pakkus eksperimentaalset
alternatiivi viljakuivati. Laadisime tooriku autohaagisele (foto 13) ja veda-
sime kilomeetri kaugusel asuvasse kuivatisse (foto 14), kuhu see 6nneks tép-
selt mahtus (foto 15).
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Foto 11. Lompimine jatkub. Foto 12. Voolmed ja keskosa kérgem roots, millest
Foto Allan Jiirgens, 2024. hiljem jddavad alles kaari toetavad nukid.
Foto Taavi Rahusoo, 2024.

Foto 13. Toore ja vett tiis venetooriku liigutamine oli paras jounumber.
Foto Maria Siigur, 2024.
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Foto 14. Vene j6uab viljakuivatisse.
Foto Allan Jiirgens, 2024.

Foto 15. ,Hernekaun® mahtus kuivatisse piinliku
tapsusega. Foto Allan Jiirgens, 2024.

Foto 16. Presendist ja reklaamplakatitest ,,telk®.
Foto Allan Jiirgens, 2024.
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23. september 2024
Uhepuulootsiku  laotamine on
riskantne ja ootamatusi pakkuv
tegevus. Soomaa meistrid kasuta-
sid vene laotamiseks vett ja 16kke-
tuld, meie aga otsustasime ekspe-
rimenteerida allikates kirjeldatud
Matsalu meetodil kuuma torva ja
rehetoa ehk viljakuivatiga. Selleks
et altpoolt tulev kuumus paremini
toorikule suunata ja viahendada
soojakadu, ehitasime kuivatis too-
riku kohale reklaamplakatitest tel-
gisarnase katte (foto 16). Tooriku
soojenemist oodates kuumutasime
plekknous mitukiimmend liitrit
ménnitérva. Kui tooriku puit oli
soojenenud, katsime selle sise-
muse kuuma torva kihiga (foto
17). Seejdrel katsime tooriku taas
kattega ning kuivatamine jétkus.
Vahepeal varusime painutuspulka-
deks ehk pokisteks poidlajamedusi
lepakaikaid. Kui vene pardad olid
hakanud pehmenema, asusime
pokiseid sisse painutama (foto 18).
Parraste laienedes vahetasime alg-
sed lithikesed pokised pikemate
vastu.
osutus stabiilse punkti leidmine
pokise painutamisel, kuna voolme-
tega viimistletud ja torvatud par-
dad olid libedavoitu. Katsetamise
kaigus selgus, et reljeefsed kirve-
jaljed parraste sisekiilgedel osutu-
sid niitid pokiste pidama jadmisel
kasulikuks.
Laotamine

Omamoodi viljakutseks

edenes  joudsalt
(foto 19). Kui parraste vahekau-

gus oli umbes 80 cm, tekkis valju
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kargatuse saatel paremasse pardasse
pikk pragu. Pohjus oli ilmne - vene
parem parras oli liiga Shukeseks
lombitud, 2 cm asemel oli selle pak-
suseks kohati vaid 1 cm. Kui pohja
tahumisel oli paksust lihtsam jal-
gida, siis voolmetega pardaid kraa-
pides vois kergesti valvsuse kaotada.
Olukorra péaastmiseks ldksid kaiku
hddaabivahendid. =~ Eemaldasime
osa pokiseid, et vihendada survet
parrastele, tditsime prao tugeva
puiduliimiga, tdmbasime kere vil-
jastpoolt koormarihmadega kokku
ning fikseerisime prao klambrite,
traadi ja viliskiiljele kruvitud ukse-
hingedega. Otsustasime laotamise
katkestada ning proovida jargmisel
voimalusel uuesti.

16. oktoober 2024
Uuele katsele liksime teadmisega,
et eelmise laotamise olulisem puu-
dus - vahene kuumus - ei voimal-
danud puidul piisavalt pehme-
neda. Seekord votsime kasutusele
gaasipoleti ning iga kord, kui katte
eemaldasime ja pokiseid lisasime,
kuumutasime venet leeklambiga,
kuni torv sérises ja kohati hetkeks
isegi leegitses (foto 20). Kuigi eel-
misel korral tekkinud praod ras-
kendasid laotamist, oli leeklambi
lisakuumusest abi (foto 21). Pdeva
16puks saavutasime vene parraste
laiuseks ligikaudu 105 cm (foto 22).
Sellisena jdi Matsalu tiiiipi tihe-
puuvene meie improviseeritud
rehetuppa kuivama. To66 jatkub
jargmisel kevadel, mil on kavas

Foto 17. Vee asemel kasutame {ihepuuvene laota-
miseks kuuma ménnitdrva. Foto Allan Jiirgens, 2024.

Foto 18. Pokistest tulev joud vajutab pardad
laiemaks. Foto Allan Jiirgens, 2024.

Foto 19. Uhepuuvene pardad hakkavad painduma.
Foto Allan Jiirgens, 2024.
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paigaldada pardaid fikseerivad
kaared, viimistleda otsapakud ning
seada vene valmis veeskamiseks.

Jireldused ja 6ppetunnid
Matsalu thiipi ithepuuvene val-
mistamine noudis nuputamist ja
eksperimenteerimist. Paljud kasu-
tatud meetodid olid analoogsed
Soomaal levinud vétetega. Matsalu
titipi thepuuvenele iseloomulikud
otsad (ahter ja voor) said kiill vilja
tahutud, aga puu langetamisel tek-
kinud pragu vajas klambritega fik-
seerimist. Seetottu otsustasime sel-
lele venetiitibile iseloomuliku kuju
anda pérast loplikku kuivamist.
Esimesel laotamiskatsel paremasse
pardasse tekkinud suur l6he, mille
pohjuseks oli kohati liiga 6hu-
keseks lombitud parras, pakkus
olulise 6ppetunni voolmete kasu-
tamiseks. Tegemist on tohusa t66-
riistaga, mis erinevalt kiinakirvest
Foto 20. Venie sisemuse kuumutamine gaasipoletiga. noéuab suurt vilumust. Ka kogenud
Foto Allan Jiirgens, 2024. e egne s]s el e .
kasitoolisel voib tahelepanu hajuda
ja materjali tunnetus alt vedada.

Pragunenud parras muutis teistkordse laotamise keerulisemaks ja oht-
likumaks, kuid kokkuvottes onnestus see suuremate tagasilookideta. Kuigi
ehitasime vene kohale ,telgi’, ei piisanud kuivati temperatuurist selle suju-
vaks laotamiseks, nii et teistkordsel laotamisel pidime abiks votma leeklambi.
Edaspidi on plaanis katsetada gaasipoletit ka 1okke peal laotamisel, samuti
vene hooldamisel, néiteks torvakihi kahjustuste parandamiseks.

Oluline on parraste aeglane laotamine — pokiseid tuleb lisada vahehaaval,
kuna puidu kiire paindumine voib pohjustada 16henemist. Selle valtimiseks
tuleb saavutada piisav kuumus, et haavapuu muutuks pehmeks ja paindu-
vaks. Vene torvamine seestpoolt ei andnud laotamisel erilist efekti ega hoid-
nud édra pragude tekkimist. Pragude vaatlemisel ilmnes, et torv ei imbunud
tooresse puitu, kiill aga tekitas puidule kihi, mis ei lasknud niiskusel vilja
aurata. Lisaks raskendas libe ménnitorv pokiste painutamist, kuid reljeefne
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Foto 21. Umbes 7 meetri pikkune Matsalu tiiiipi tihepuuvene on laotatud. Foto Allan Jiirgens, 2024.

siseviimistlus aitas seda probleemi lahendada. Seega on oluline leida tasakaal
sisemise (torvakihi) ja vilise (kuivati) kuumuse vahel. Tulevikus oleks huvi-

tav eksperimenteerida ka Edela-
Soomes tuntud meetodiga, mille
puhul vene laotatakse kuuma tor-
vaga, seda samal ajal viljastpoolt
lokketulel kuumutades.
Kokkuvotteks voib delda, et
Matsalu  tthepuuvene rekonst-
rueerimine Onnestus vaatamata
tagasilookidele hiasti ning saa-
dud oppetunnid aitavad taaselus-
tada unustusse vajunud ehitus-
tehnoloogiaid ja -oskusi. Projekt
sai teoks tinu Uhepuulootsiku
Uhingule ning meistritele Priit-
Kalev Partsile ning Kaido Kamale.
Suured tdnusonad koigile, kes néu
ja jouga Matsalu ajaloolist vene-
tiilipi rekonstrueerida aitasid!

Foto 22. Laotamine on 16ppenud, parraste laiuseks
on umbes 105 cm. Foto Allan Jiirgens, 2024.
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Allan Jiirgens (s 1993) on oman-
danud bakalaureuse- ja magistri-
kraadi Tallinna Ulikooli ajaloo
erialal. Ta on l6petanud ka
Olustvere Maamajandus- ja
Teeninduskooli rahvapérase puu-
toonduse erialal, on tegelenud
aktiivselt kasitoonduse ja kultuuri-
pérandi uurimisega ning viinud
l4bi to6tubasid tile Eesti. Praegu
tootab Eesti Vabadhumuuseumis
muuseumipedagoogina.

Foto Luca Berti
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Building a Matsalu-type Dugout Canoe
in Viljandimaa, September 2024

Abstract

The building of Matsalu region dugout canoes ceased in the first half of the
last century, causing the disappearance of craftsmen, skills and the continuity
of building traditions. The few detailed descriptions and known construction
techniques of these dugout canoes are scattered in Estonian archives and
museums. Collecting texts and photos related to Matsalu wooden boats star-
ted in 2022 thanks to the Matsalu Puupaat (Matsalu wooden boat) Facebook
group. Soon after, we started cooperation with the Estonian Dugout Canoe
Society, who were also willing to support research on Matsalu region. Two
years of research bore fruit, and by the end of 2023 the first historical-tech-
nical overview of Matsalu dugout canoes was completed, bringing together
descriptions of different techniques, the use of the boat and the general histo-
rical context found in ethnographic collections and other sources. However,
the ethnographic descriptions were not alone sufficient to reconstruct this
dugout canoe. Fortunately, there are many Matsalu-type canoes in Estonian
museums, and since written sources lack many details we have gained much
knowledge by studying these canoes.

Thanks to these efforts, we have been able to compile a sufficiently com-
prehensive overview of almost every stage of making a Matsalu dugout
canoe. In cooperation with the Estonian Dugout Canoe Society, we took the
first steps towards reconstructing this historical boat type and were eager to
experiment with the techniques we found in the sources.

In September 2024, a group of traditional woodworking enthusiasts gath-
ered in Viljandimaa to take part in an experimental venture to build a Matsalu-
type canoe. The guides were Priit-Kalev Parts and Kaido Kama, renowned
craftsmen and experts in Soomaa region dugout canoes. This practical diary
gives a detailed description of the construction of the Matsalu-type dugout
canoe in Viljandimaa, providing an overview of the lessons learned during
the reconstruction of this long-forgotten west Estonian dugout canoe.





