FAFORGACSKALAP KOTESE A KOVASZNA
MEGYEI KOROSON
(Ujabb keletii falusi kismesterség)'

MOLNAR ISTVAN

A népi kultura teljes egészének megismerése érdekében végzends
kutatds egyik igen fontos részletfeladata a kismesterségek vizsgdlata.
Ennek ellenére néprajzkutatdsunk — nehdny altaldnosabban elterjedt kis-
mesterségtél eltekintve — viszonylag keveset foglalkozik ezzel a teveé-
kenységi korrel. Sok olyan részlettanulmény hidnyzik még — kiilondsen
a kevésbé gyakorolt kismesterségekrél —, amik alapjat kellene hogy
képezzék egy altaldnos attekintést ado késébbi Osszefoglalo munkénak.
De a mar feldolgozott anyag is a megvaltozott gazdasagi és tdrsadalmi
koriilmények folytdn — a gazdalkodas adott szintjének jellege szerint —
kiegészitésre szorul. Az Uj termelési formék, inditékok, a régitél eltérd
munkaszervezés ugyanis a falusi kismesterségek alakulasdban lényeges
véaltozasokat idéznek eld. A szocialista mezégazdalkodas fejlodése pl. lehe-
t6vé teszi, hogy azok a népcsoportok, amelyek hagyomdanyosan — kiegé-
szit6 foglalkozasként — a kismesterségek valamelyik dganak gyakorldsa-
val foglalkoztak, a foldmiivelés gépesitése folytan felszabadulé mun-
kaidejiik nagy részét azoknak folytatdsara intenzivebben felhasznalhassak.
Ez a tény és ezek mellet az, hogy az egyes mezégazdasdgi TSz-ek és kis-
ipari termel6szovetkezetek is szervezett formaban, pénzjovedelmiik gya-
rapitdsa érdekében, Osztonzik a teriiletiikon régebben kialakult népi kis-
mesterségeket — nehdny agazat miivelésének a reneszdnszahoz vezetnek
s jellemz6 jelenségként egyes falukdzosségekben eddig az ideig nem gya-
korolt ujabb kismerteségek megalakulasat is lehetévé teszik.

Ha a falusi kismerteségek alakuldsat, fejlédését, valtozasait, jelenlegi
helyzetét az uj tarsadalmi-gazdasagi koriilmények kozt kiséreljiik meg
attekinteni, akkor — a multhoz viszonyitott vdltozasok figyelembe vétele
alapjan — azokat altaldnossagban az aldbbi négy kategoriaba sorolhatjuk.

1. Egy falukozosség keretében a régebben is altaldnosan, a falu majd-
nem mindenkoru és nemii tagja altal gyakorolt hagyomanyos haziipar-
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jellegi kismesterség az uj gazdasagi keretben is hasonlé mértékben foly-
tatddik, csak a munkaszervezés formdaja alakult &t. Régebben a csaldd
keretében tortént a nyersanyag félkészaruvd, majd termékké valo feldol-
gozdsa, eérteékesitését is a csalad valamelyik tagja végezte. Az Uj szerve-
zési formdban azonban az eddigi komplex tevékenységet folytatd termelSk
a nyersanyagot jorészt csak félkészaruva dolgoztdk fel s igy értékesitik
a szovetkezetben. Ilyen kismesterség pl. a szalmakalap kotése a Maros
megyei Ravaban, B6z6don, vagy a Hargita megyei Kiism6don.

2. A hagyomanyos, de régebben a falukézosségben csak kevesek altal
gyakorolt kismesterség az uj gazdalkoddsi keretben és szervezésben kiszé-
lesedik, altaldnosabb kiegészité foglalkozdsi agga valik, mint pl. a gyé-
kénytakaré illetve gyékényszényeg szovése a Maros megyei Harasztkere-
ken vagy a kéfaragds a Kovadszna megyei Kézdipolyanban.

3. Olyan falukozosségben, amelyben a kismesterségek gyakorldsanak
nincs hagyomaénya, a lakossdg cgy része — az uj gazdasagi keretben fel-
szabadulé munkaidejének hasznos kitoltése végett — a latott példa nyo-
man atveszi a kozelében folytatott mesterséget s eredményesen is gyako-
rolja azt, mint pl. a Maros megyei Szentgericén a szomszédos Haraszt-
kerekrél atvett gyékényfonis esetében.

4. Az az eset is fenn &ll, hogy egy falukdzosségben a hagyoméanyosan
gyakorolt kismesterség az ipari-gazdasagi fejlodés folytdn feleslegessé
valva megsz{inik, mint pl. a Kovaszna megyei K6roson és vidékén a szita
és rostakéreg faragdsa vagy az ehhez kapcsolddo szitaszovés-készités és
helyet ad az ugyancsak a fa feldolgozdsahoz kapcsolédd uj kismesterség-
nek, a faforgdcsbdl készitett kalap gydrtasanak.

A tarsadalmi-gazdasagi tényez8k befolydsdra alakulé kismestersé-
gek vizsgalata tehat népi kulturank teljes keresztmetszetének megisme-
réséhez tampontokat szolgdltat s ezért a tarsadalmi jellegli néprajzkuta-
tasnak egyik mell6zhetetlen teriilete.

Altaldnosan ismert tény, hogy barmely kismesterség kialakuldsa — a
gazdasdgi-tdrsadalmi adottsagok mellett — mindig két alaptényez6tol
fugg :

— a rendelkezésre all6 nyersanyagtol és

— a hosszu id6n at, tapasztalatok alapjan megszerzett kimtivelt tech-
nikai érzéktol, tudastél. A hagyomdnyokon alapuld technikai érzék kii-
16nosen fontos egy ujabb kismerteség technikai folyamatdnak kialakita-
saban.

Az aldbbiakban cgy olyan kismesterség leirdsat adom, amelynek ki-
alakuldsa egy régebbi — a gazdasagi és technikai fejlédés kovetkeztében
eltiné — kismesterség utodaként ujabb keletli, de a hagyomdényosan
ismert és felhaszndlt nyersanyaghoz és megmunkaldsanak ismeretéhez, a
fahoz kapcsolddik : ez a kismesterség a kordsi faforgdcskalap készitése.
Gyokereit tekintve az aldbbiakat allapithatjuk meg.

Koros egészen a XX. szazad madasodik negyedéig a szitdsmesterségrol
volt hires, amit falusi kismerteségként gyakoroltak. Jarulékos tevékeny-
ségként ehhez kapcsolédott a szitakéreg faragdsa is, amit kezdetben, a
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XVIll.szédzadban ¢s a XIX. szazad végefeléig, csak a maguk szbtte
szitdk ,felkészitéséhez'' faragtak. A XIX. szdzad madasodik felétél kezdg-
déen — a szita irdnt mutatkozé novekvé sziikséglet nyoman — a vdrosi
szitdsmesterség tevékenysége is fokozodik s egyre tobb kérget igényel. A
novekvd kereslet. indfttatdsdra Koroson a szitdsok kozlil tobben — a kar-
pati erddségek megfeleld faja is kéznél 1évén — a sajat sziikségleten feliil
eladdsra is kezdtek kérget termelni. Kezdetben csak szita- és rostakérget,
késébb kiilonbozé csomagolé dobozoknak valé kéreglemezt is 4llitottak
el6. Ennek nyomdn a kéregfaragds fokozatosan elvalt a szitdssagtol s
6nallo fafaragd kismesterséggé alakult®.

A fa finomabb, aprolékosabb feldolgozdsa tehdt Ko6roson évszdzados
hagyomany. Felhaszndldsi médja azonban, kovetve a kor kivdnalmait, a
mult szdzad végén, illetve a szdzadfordulén — amint fennebb lattuk —
egyszer mar valtozott. A miimalmok elterjedése, illetve a korszeriibb cso-
magoldsi anyagok megismerése azonban szdzadunk els6 negyedére mind
a szitassag, mind a kéregfaragds mesterségének tovabbi gyakorlasit Ko-
réson szilikségtelenné tette. A fa megmunkalasidnak erds, mélyen gyodke-
rez hagyoméanya azonban atérékitetten benne él a mostani, nemzedék-
ben is. Ennek kovetkezményeként méar a 30-as évektdl kezd8dden, de
kiilontsen a jelenilinkben — a tarsadalmi-gazdasigi atalakulas adott szint-
jén — munkaerejének, gyakorlati tudasanak értékesithetd felhasznélasa
végett tovadbb kereste a fa megmunkaldsénak 1j lehet8ségét. Vasarokra
jarésaik kozben megismerkedtek a faforgacsb6l készitett kalappal. Fel-
fedezve a kalapgyartasban rejlé kereseti lehetéséget, a fa megmunkala-
sdhoz ért6kként a készités mébdjat kikisérletezve, a hagyomanyos két kis-
mesterség fokozatos megsz{inésével egyidejlileg atvaltottak az 4j kismes-

terség gyakorlasara.
"

Az aldbbiakban — e kismesterség lefrdsdnak keretében — a nyers-
anyag kitermelésénél, illetve feldolgozédsdndl alkalmazott eszkozdket s ezt
kovetéen a feldolgozds munkamenetét ismertetem.

A. Az eszkdzok®

A feldogozasndl egyrészt a famegmunkdlds hagyomdanyos szerszamait
alkelmaztak, de a kismesterség sajatossdgabdl addéddan maguk feltaldlta
és készitette 11j eszk6zOk is hasznélatba keriiltek.

I. A nyersanyag elGkészitésének eszkozei,

1. A kitermelést az alabbi szokésos eszkézokkel végzik :

— harcsafiirész, erd6ls fejsze — a fatdrzs kiddntéséhez,
— erdol6 fejsze — a fa legallyazdséhoz,
— harcsafiirész — a legallyazott ronk feldarabolaséhoz, Gn. kélop-

Skbe valo felszakaszolasahoz.

2. A kolopdeszka kiflirészelését rézsben hagyomanyos, részben mo-
dositott szerszamokkal végzik. Ezek :
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— gyalupad, — a rénk és deszka feldolgozasaval kapcsolatos minden
el6készit6 miiveletet ezen végeznek,

— deszkafiirész, a kolopdeszka flirészelésének specidlis szerszama.
Elhasznalt gaterlapbdl a harcsaflirész formajara maguk készitik. Hossza
120—130 cm. Ez az U] szerkesztésli flirész azért valt sziikségessé, mert a
harcsafiirész csak keresztbe vag jol, a ramadas kéziflirész viszont g nyers
faban szorul s teljesitménye is kisebb.

1. 4bra

— a vizmérték, ezzel jeldlik meg és osztjdk be a kélop végein a ki-
vagando deszkdk vastagsagat,

— a mértékvonalzé, — 3 om széles, "O cm bms’!" Hzzel vonalazzak
meg a kolopon a kolopdeszkak hossranti vi anyat.

— a feszit6 kicsi balta — révidnyelii, vékonye
nyomba iitnek, ha a nyers fa a firészlapot
koézken,

— a lapos vés6 — a kOlopdeszkak végein (biitlin} czzel simitjak el
a flrészeléskor keletkezett borzessdget.

3. A kolopdeszka simitasat forgicsolasra vald el6készitését a hagyo-
manyos szerszamokkal végzik :

— porozégyalu — egy éli, kisebb méretii gvalu, amivel a firésznyom
borzassagat, egyenetlenségeit és a deszkavég leszakitdsdnak nyomat le-
gyaluljak,

— ropantgyalu — duplaélii, hossz simitdé gyalu, egyenlité gyalunak
nevezik, amivel a deszka lapjdt és ¢leit egyenletesre, simara gyaluljak.
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4. A forgicsolas eszkozei a mesterség fejlédése nyomdan valtoztak. A
fejlédés két idészaka — a kezdeti és az ujabb — hatarozta meg az alkal-
mazott szerszamokat.

a) Kezdeti idészak : eszkdze a ropantgyalu. Ezzel gyalultdk le az
egyszerre csak egy forgdacsszalat ado, s ennck megfelel§ vastagsagura ki-
képzett kolopdeszka élérél a forgacsot®.

b) Ujabb iddszak

A forgacskalap iranti kereslet novekvése folytan, valamint a tobbféle
mintdju kalap irédnt mutatkozd igény nyomadn sziikségessé valt a termelés
fokozasa és a mintak szaporitasa, de ezt csak egy uj munkafazis beindi-
tasa, illetve az ennek végzéséhez szikséges uj munkaeszkéz kimoddoldsa
tette lehet6vé. Ez a munkaeszkoz a

— hasitékés _

Tekintve, hogy e mesterség technolégidjdban egy uj munkafazis uj
eszkOzérdl van szo, ezért szlikségesnek vélem az eszkOz készitésének le-
irdsat is adni. Megkonstrualasdhoz az Otletet egy asztalosszerszam, a
parhuzamvoné adta.

A hasitékés tulajdonképpen két kézbe foghato, blikkfabdl hasab ala-
kura faragott nyeles szerszam (2. abra). Hossza 23—24 cm, szélesebbik
lapfeliilete 3 cm, keskenyebbik feliilete 2 cm. szélességli. E hasdbot hosz-
szénak cgyharmadanal, a szélesebb lapfeliiletén 1,5 cm meélyen keresztben
beftirészelik’. Kétharmadnyi felének végétdl indulva, most mdar hosszanti

2. ébra

irdnyban a kereztvdgdsig flirészelik be, aminek kOvetkeztében ez a lap-
rész leesik s a kész{ild eszk6zon egy szakallvall keletkezik. A hasdb kes-
kenyebbik oldalarél — teljes hosszban — egy kb. 8—10 mm vastagsagu
lapot — boritolemezt, szintén leflirészelnek. Ezt kovetben a hasdbon el-
készitik a ,késdgy‘‘-akat : a szakdll bevagasdnak tovétdl, visszafel¢ véve,
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a lapra merdlegesen, pontos beosztdssal 1 cm mélyen 3 vagy 6 fiirészelést
‘lesznek, amikbe a hasitékéseket dgyazzak be. A hasitékéseket 1 mm vas-
tag, 1 cm széles, 7—8 cm hosszusdgura darabolt, elhasznélt eresztéfiirész
lapjabol keszitik. Végeiket ferdén 45°-os szogben lemetszik, majd meg-
Clezik. Az gy elkészitett késeket helyezik be a késagy vagataiba, ferde
metszésiikkel egy irdnyban ugy, hogy csak a késlemezek élei nyulnak
ki a vagatokbol. Ekker a mdr el6zéleg lefiirészelt boritélemez visszaszeg-
z¢sével a késeket rogzitik. Az cszkoz szakallat — vallat —, mivel munka
kozben erbs kopasnak van kitéve, rézlemezzel beboritjak.

3. abra

A hasznélatos kalapforgacs szélességének megfeleléen kétféle meéretii
hasitokést csindlnak : a szélesebb forgdcs hasitdséhoz 3 késes — 7—8
mm-es késtavkozii — hasitét (3/a ébra), a keskenyebb forgéacs hasitdsahoz
a 6 késes 4 mm késtavkozi hasitét (3/b abra).

II. A nyersanyag feldolgozasdnak eszkozei

A hasitott forgacsbol hajtogatott szalagokat megkotésiik utdn, hogy
a hajtogatds nyoman keletkezett egyenetlenségei lesimuljanak — prése-
lik. A keskenyebb szalagot pedig felmatringoljdk. E munkdalatok végzésére
szintén maguk szerkesztette két 11j eszkozt alkalmaznak : a prést (mangor-
Igt) és a motollat.
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1. A prés (4. abra) : asztal szélére rogzitheté szerkezet. Alapdeszka-
janak mérete 22X 9 cm. Hosszanti oldalaiba egy par tengelytarté keret
van rogzitve. A keret magasabb oszlopai kozé¢ és a felsé kotdléc kozé két

4. abra

egymassal érintkezd 4—5 cm atméroji tengelyen forgé henger van illeszt-
ve. Az alsé henger tengelynyulvanyara van szerelve a hajtokar. A szer-
kezetet munkabavételkor az alapdeszka aljara szerelt felcsiptetével az
asztal vagy pad szélére rogzitik. Hogy mozdulatlanul alljon a felcsiptet6
villa és az asztal kozé egy szoritot, szoritééket kalapalnak.

2. A motolla (5. dbra) : szintén asztalra vagy pad szélére erdsithetd,
tengelyen forgathaté keret. A keskeny kalapfonat matringoldsdra szolgdl.
Alapja egy 45 em hosszu 13 cm széles, sarkain legdmbolyitett alapdeszka.
Egyik végére szerelik azokat a tengelytarto oszlopocskékat, amikben a
motollakeret tengelye forgathato. A megnyujtott tengelyvégre szerkesztik
a kb. 48 cm hosszi és 8 cm széles motollakeretet. A két lécet — a ma-
tring hosszusaganak megfeleléen — 38,5 cm. kozzel két drb 3,5 cm-es csap
koti Ossze. A keret egyik kiils6 oldalara helyezik a hajtokart. Az alap-
deszka madsik végére egy fogazott fekvdlécet alkalmaznak, az ugynevezett
szalagiranyito ,.eloszts* kart. A szerkezet rogzitését a mangorlohoz hason-
loan felcsiptetével és szoritockkel oldjak meg.
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3. A varrdogép: a megkotott forgacsszalagot ezzel varrjdk meg ka-
lappa. Er6s posztévarrogép sziikséges hozza.

A szerszamok leirésa utdn az aldbbiakban a nyersanyag ismertetése
és a forgdcskalap készitésének munkafdzisai kovetkeznek :

5. abra

B. A nyersanyag

Tekintve, hogy a kalapszalag kotéséhez puha, szalmentes, konnyen
hasithaté anyag sziikséges, a vélasztds a nydrfara — Populus angulata —
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esett, amit helyi terminolégidval ,kalapnyarfanak® neveznek. Ez a fafé-
leség a vidék erddsegeiben szétszortan taldlhaté s ezért Gsszegy(jtésiik
sok utdnajarast kivan. A fakat még levagasuk el6tt megvalogatjdk, leg-
kevesebb 10 cm-es legtobb 40 cm-es torzsatmérd sziikséges s ezenkiviil
egyenes novésiinek és lehet6leg bogmentesnek kell lennidk. A fak ledon-
tését a szokdsos modon végzik, fejszével, harcsaflirésszel. Legallyazdsuk
és a vékonyabb haszndlhatatlan csucsrészek levagdsa utdn a ronkoket
szekérrel hazaviszik ,otthon mindjart nyers &llapotban megmunkaljak.
Tekintve, hogy a forgdcsoldst csak mezgés — nyers — allapotban lehet
jol és konnyen végezni, egyszerre két-harom fanal tobbet nem donte-
nek le.

C. A nyersanyag feldolgozasanak munkaszakaszai

1. El6készito miiveletek

1. A kolop készitése

A nyarfaronkdt un. kolopokre daraboljék fel, a ronk mindségétél fiig-
gben, ,,ahogy adja‘, 50—120 cm-es darabokra flirészelik. Hosszabb dara-
bot, mint 120 cm nem vagnak azért, mert a kolopbdl fiirészelt deszka élét
a forgacs legyaluldsakor egyetlen lokéssel kell végiggyalulni. Ha a kolop
16 cm-nél vastagabb, akkor fejszével kétfelé hasitjak.

2. A kolopdeszka készitésének mozzanatai

— A kolop hantasa (6. 4bra)

A kolopoket, miel6tt deszkanak kiffirészelnék, gyalupadba szoritjak,
s a rajta levo kérget kézvondval lehantjdk. Ha a kolop vékonyabb, nem
hasitjak el, hanem egészben fogjak be a gyalupadba s hantis kozben
forgatjék, ha pedig hasitott, akkor hasitott felével a gyalupadra ugy fek-
tetik lapra, hogy egyik fele a gyalupad szélénél kinnebb &lljon. Igy a
kérget a kolop legmagasabb domborulatiig le tudjak kézvondzni, utina
megforditjdk s a maradék kérget is hasonlé6 moédon lehéntjak.

— A kolop vonalazasa

A lehantott kolopot megvonalazzdk. Ennek az elGkészité miiveletnek
kettés célja van : kijelolni a 3 cm vastag deszkalapok vagédsi vonaldt és
elére megéllapitani a kolop anyagdnak maximadlis felhasznalhatosdgat. A
vonalazds tulajdonképpen tobb munkamozzanatbél all. A lehantott, gyalu-
padba szoritott kolop egyik biitiijén, a fliggblegesen melléallitott vizmér-
tékkel benézik az elsé felhasznalhaté deszka szélét s a vizmérték oldala
mellett fuggdlegesen vonalat huznak (7. 4bra), majd harom centiméteren-
ként az egész felliletet megvonalazzak. Hasonléan jarnak el a masik vég-
lappal is. Ezt kovetéen a mértékvonalzét rafektetik a kolopre s a végla-
pokon 1évd jelzésekhez igazodva a kolop feliiletét is hosszaban megvona-
lazzak (8. 4bra). Ekkor a kolopot megforditjdk s a feliil keriilé lapjan is
a vagasi vonalakat szintén kijelolik. A kolop mindkét oldalanak megvo-
nalazdsa azért szlikséges, hogy a deszkalapok leflirészelése kozben a
firészt huzé két ember pontosan a megjelolt vonalat kovethesse, s igy a
vagas ne facsarodjék el.
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6. abra

7. abra



9. abra



— A kolopdeszkak kifiirészelése

A megvonalazott kolopot fliggélegesen beszoritjak a gyalupad fejébe.
Ketten vagnak-fiirészelnek (9. dbra). Az egyik ember a pad végénél 4all, a
masik rail a pad kozepére. A flirészelést szakaszokban végzik, azaz egy

10. abra

szal deszkat egyszerre nem firészelnek le, hanem mindenik vonal mentén
— egy magassagig — a deszkak vagasat megkezdik. Az els6é szakasz utén
a kolopot fennebb emelik s a szakaszolast mindaddig folytatjak, amig csak
kb. 3—4 cm-es vég marad vagatlanul. A szakaszoldssal egyenletesebb,
biztosabb a vagas, s az utolsé két szal sem inog fiirészelés kodzben.

Ha a flirész lapja a fa nyers volta miatt munka kozben szorul, akkor
a kicsi balta élét a flirésznyomba éknek litve, a vagast kissé szétfeszitik.

— A ,,roppantds* — a deszkalapok lepattintasa a koloprol

A flrészeléssel végezve a kolopot rafektetik a gyalupadra olyan mo-
don, hogy a vagasok fiiggélegesen alljanak, majd a szoritészegek kozé
fogva a befiirészelt kolopot, a deszkakat a kolopfejrdl lepattintjdk. Ezt a
miiveletet nevezik roppantasnak (10. dbra). A vastag kolop deszkait a kicsi
balta élével feszitik le ugy, hogy az élét kalapaccsal a fiirésznyomba be-
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itik, majd oldalozé nyomaéssal a lapot lehasitjak. Ha a kolop kisebb at-
mérdjii gémbolyli darab volt, akkor 6vatosan, csak kézzel feszitik le a
deszkalapokat. '

12. abra

A leroppantott elsé deszka az egyik oldalan domboru szegydeszka —
széldeszka. Ezt félreteszik, majd késébb domboru éleit és oldalait legya-
luljék, s annyit-amennyit kiad, olyan szélességli forgdcsesikokat hasitanals
beldle.

— A deszkalapok ,,benézése®

A szegydeszka utédn kovetkezd elsé deszkalapot benézik, azaz meg-
vizsgaljak, hogy jo szalalasu-e, s nincsenek-e rejtett bogok benne (11.
dbra), amik miatt esetleg rovidebb darabokra kelljen a deszkat szélfiiré-
szelni. Ha a deszkalapban ,hiba‘“ van, egyelére félreteszik s csak a meg-
felelé6 deszkék feldolgozdsa utdn veszik munkéba.

— A deszkalap pucolasa

A kivalogatott megfelel6 deszkdkat lapjukra fektetve a gyalupadba
beszoritjédk s el6bb porozogyaluval, majd a ropantgyaluval a feliiletetei
simara kidolgozzak azért, hogy majd a kalapforgics széle ne legyen bor-
zos (12. &bra). ‘
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— A deszka éleinek egyenlitése

Miutédn a deszka mindkét lapjat ledolgoztdk, élire allitva a gyalu-
padba befogjdk. A porozégyaluval a fa gombolyodését ,leiitik, majd a
répantgyalu két-harom taszitdsaval az €l feliiletét a laphoz viszonyitottan
derékszogre ,egyenlitik* (13. dbra).

13. abra

— A deszka biitiiinek egyenlitése

A deszkalapnak nemcsak az élét, hanem a biitliit is egyenlitik azért,
hogy gyalulaskor a forgdcsvég ne szakadjon ki, hanem simdan véljon le a
deszkarol. Ezt a miiveletet 6vatosan Utogetett lapos vésével végzik (14.
abra). A kolopdeszka forgdcsoldsra vald elékészitésének ez volt az utolsé
munkafézisa.

3. A forgacsolas

Ennek a miveletnek ké! munkaszakasza van.

— A hasitas — a kalapszalag kotéséhez sziikséges forgacsszalak keé-
szitésének elémunkalata. A szerszamok leirasanal bemutatott Gj talalma-
nyu hasitékésekkel végzik. A szerszdmot két kézbe fogva (bal kézzel a
fejét, jobb kézzel a nyelét (kissé ferde tartdssal, szakéllanak, vallanak
oldallapjaval a deszka kiils6 feléhez szoritjdk. A késhegyeket — a deszka
végénél kezdve — erds nyomadssal a deszka fokdba siillyesztik. Ezt kove-

345



14. ébra



téen a nyomas alatt tartott hasitokést hatralo mozgassal a deszka fokan
végighuzzdk, ami 4ltal annak felliletébe parhuzamos, szabdlyos kozij,
szélesebb vagy keskenyebb hasitékok keletkeznek aszerint, hogy a szé-
lesebb vagy keskenyebb tavkozli kést alkalmaztdk-e (15. és 16. dbra). A |
hasitast mindig csak egyetlen folyamatos mozdulattal végzik.

— A forgacsgyalulas

Amikor egy hasitast megtettek, hozzdkezdenek a forgédcsszdlak legya-
lulasahoz. Ezt megel6z6en a ropantgyalu kését a legyalulandé forgdcs ko-
riilbelSleges vastagsaganak megfeleléen szemre bedllitjdk, majd a gyalut
a deszka fokanak felliletén egyetlen lokéssel végig taszitjak, ami &ltal
arrol — a hasitéeszkdz késeinek szamatoél fiiggéen 3—4 vagy 6—7 csik
valik le (17. abra).

Az els6 forgacsréteg legyaluldsa utdn megnézik — megvizsgdljdk —
a forgdcs vastagsagat (18. dbra). Ha tulsdgosan vékony, vagy tulsdgosan
vastag a forgacsszal, akkor a gyalukést megfelelden beallitjdk. A masodik
gyalulék vastagsdgat ismét megvizsgdljak, s sziikség szerint a gyalukésen
ismét allitanak. Ha megfelelé a forgacs vastagsaga, akkor a gyalut folya-
matosan annyiszor taszitjak végig a deszka fokan, ameddig a hasitéokés
vagatainak mélysége megengedi, illetve ameddig még a forgdacs t6bbszaNi-
lag valik le a feliiletrél®.




16. abra

17. abra



18. dbra



abra

19.

20. abra



4. CsomoGzas

Tobb munkaszakasza van. ‘

— A csom6 — koteg — elokészitése

A deszka fokarol a gyaluldssal levalasztott forgdcsszdlakat nem en-
gedik a foldre lehullani, hanem begyakorolt kiilonleges fogissal — az
aldbb ismertetett médon — marokba gy{ijtik’: a bal kéz kicsi-, gylr{is-
és ,nevetlen* ujjaval a gyalu testét tartjak, illetve irdnyitjak, a hiivelyk-
és mutaté ujjakkal viszont a gyalu nyilasabol kikunkoroddé forgacsokat
csipik el (17. dbra). A kifaragott gyaluforgdcsot nem teszik le, hanem azt
a kovetkez6é gyaluldsok kozben tovdbbra is bal keziik hiivelyk- és mutaté
ujja kozott tartjdk (19. abra), majd két kézbe fogjak a hasitékést s a mar
ismertetett médon a deszka fokdn uj hasitast végeznek vele (20. &bra),
majd azt is legyaluljdk. Miutdn hétszer-nyolcszor a hasitast és gyalulast
megismételik, ujjaik koze megtelik forgaccsal. Ezt a mennyiséget tincsnek
nevezik. Ezzel megkezdik a csomoéba rakdst.

— A csomé rakasa

A gyalulas kozben bal kézben tartott tincset most atteszik a jobb ke-
zikbe s erés lendiilettel tobbszor megsuhintjak, hogy az 0sszekunkorodott
forgacsszalak nagyjabol simuljanak ki, rendezddjenek el (21. &bra). Ezt
kovetden a tincset bal markukkal is tobbszor atsimitjak (22. 4dbra), majd
a gyalupad fejére keresztbe fektetik (23. abra).

21. abra
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22. 4bra
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24. abra



23‘

25, dbra



26. abra



— Csomdéba Kbtés

Miutan a gyalupad fejére 6—8 tincset elhelyeztek — a forgacsrakast
onnan leveszik és hosszdban egy padra fektetik. Kihiiznak belfle 2—2
szdlat s azokkal a padon fekv6 forgdcsrakds két végét koriiltekerik —
megkotik (24. abra). Ezt nevezik ,,csomé“-nak. A csomét — ha szalait
mindjart nem kotik fel kalapszalagnak — az eresz ald szaradni kiakaszt-
jak (25. abra).

II. A feldolgozdas munkaszakaszai

1. A kalapszalag kotése

A kotés technikdja a hajtogatds, amit kalapkotésnek neveznek. A
munka megkezdése el6tt a forgdescsomét vizpermettel megpirickelik azért,
hogy a forgacsszalak nedvesedjenek at s hajtogatas kozben ne toredezze-
nek. Ujabban, hogy a feldogozasra keriil6 szalak nedvességiiket minél
tovabb megoérizzék, nylon zacskéba teszik.

Munka kozben a kotegbél feloldott csomét altaldaban bal honuk ala
szoritjak (26. 4bra)®, vagy pedig ralilnek (27. abra, jobb oldalan il alak)’,
s a szalakat a sziikség szerint abbdl rendre kihuzogatjdk. A kétféle méretii
forgacsszadlakbol kiilonbodzd szélességli és mintdju kalapszalagot kotnek.
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A keskeny 3 mm-es forgacsbol a hdromszali keskeny szalagot (28/a &abra)
kotik : egy szalat kozépen kettébe hajtanak s a harmadikat hozzg esipik.
Ha egy szél bekotddik, akkor a végéhez, melléje illesztve, Ujat parosita-
nak. A 9 mm szélességii szdlakbol otszalilag kéti}( a sima széles szalagot
(28/b abra). A kezdésnél két szalat kozepliknél keresztbe téve négybe
hajtjdk s az 6todik szalat kozéjik csiptetik. A széles forgdcsbol négyszald
cakkos szalagot is kotnek (28/c abra). Két szallal kezdik, amit kozépen
szintén keresztbe téve négybe hajtanak. A tovabbiakban elébb a jobb ol-
dali két szalat, majd a baloldaliakat hajtogatva, a cakkokat kiképzik™.

2. A kalapszalag varrasra valo elékészitése

A kalapszalagot az aldbbi el6készité miiveletekkel teszik varrasra al-
kalmassa.

— Préselés — ,,ateresztés“

Az atlag 50 m hosszusagura megkotott kalapszalagot a hengeres pré-
sen (méngorld) elobb at kell ereszteni azért, hogy a forgacsszalak hajtoga-

30. abra
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tasa kozben a szalag szélein és feliiletén keletkezett hoporesok — kidudo-
rodd egyenetlenségek — simuljanak el s igy a varrogép tiije ,konnyebben
megjarhassa®“. A prést az asztal vagy egy szék Ul6deszkdjanak a szélére
szoktak rogziteni. A szalagot becsusztatjak a prés ellentétes irdnyban forgé
két hengere kozé s a hajtokart forgatva a szalagot ezek kozt teljes hosz-
szusagaban ,ateresztik' (29. abra).

— Karikazas és matringolas

Préselés utan az 50 m hosszusagu széles szalagot ,karikazzak®, azaz
tarolas végett karikaba csavarjak' (a karikat lasd a 30. dbra bal oldalan),
a keskeny szalagot a motollara felcsavarjdk — matringoljak™. A motollat
szintén asztal vagy szék szélére rogzitik. A szalag végét rakotik a keret
egyik keresztlécére, majd folytatdsat bal kezikkel ratartjdk a motolla
vezetblécének legkiilsé rovatkajara s a keretet a hajtokarral forgatni kez-
dik (31. dbra). Miutan nehany ,,tekerést* felcsavartak, a szalagot folyama-
tosan a kovetkezé rovéatkakba illesztve teljes hosszéaban felmatringoljak™,
Ekkor a keret kiils6, mozgathato oldalat leveszik, a tekerést a keretlécek-
rél lehuzzék s a szalag szabadon 4ll6 végét a lapos tekercs koriil lek6tének
alkalmazva, a matringot elkészitik. (A préselés utan osszekotott keskeny
szalagot és mellette a kész matringot ladsd a 30. dbra kozéps6 részén.)

— A kalap varrasa

A forgicskalap készitésének befejezé szakasza. Azokban a csalddok-
ban, amelyekben az asszonyok varrni is tudnak és megfelel6 varrégépuk
is van, a csalad tagjai altal kotott szalag egy részébdl eladasra — vasarok-
ban — vagy sajat sziikségletre, maguk is varrnak kalapot. Ezzel jovede-
lemtobblethez jutnak. A kalap varrasat a tetejével kezdik. A szalag végét
»betiirve“ kettébe hajtva a gép tlije ala téve ,,megtodzolik”, majd a sza-
lagot csigavonalban vezetve a kalap tetejét kiképezik. Ezt kovetéen a
szalagot varras kozben két keziikkel irdnyitva és megfeleléen hajlitgatva,
kialakitjak a fejet és a karimat (32. abra).

A koérosi forgacskalap sziletésének feltart indito okai, amelyek kozt
elsé helyen 4all a fa feldolgozdsanak hagyomanyokon alapulé ismerete, va-
lamint a bevezet6 részben felsorolt tobbi ok kozt a termelékenység nove-
lésére valo torekvés, meggyobzbéen szemléltetik annak a szukségességet,
hogy falusi kismesterségeink fejlédeését, jelenlinkbeli helyzetét fokozott
figyelemmel kell kisérnunk.

Egy kismesterség kialakuldséanak, gyakorldsanak minden vonatkozasu
megismerése tehdt — legyen az régebbi gyoker(i vagy ujabb keleti —
mindig az adott idészakra jellemzé tdrsadalmi-gazdasagi sajatossdgokkal
kapcsolatban vizsgalva valik lehetévé. E befolyasolo tényezdék &ltal kiala-
kitott keretben, helyzetben dolgozik a népi alkoto, fedezi fel — hol Gsz-
tonosen, hol tudatosan — a rendelkezésére 4ll6 nyersanyag leggazdasago-
sabb, legcélszeriibb felhasznalhatosaganak lehetdségét, az anyag alakita-
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saban, megmunkaldsidban a legkevesebb erdkifejtéssel a leghatékonyabban
végezheté termelés modjat és az ehhez sziikséges legmegfelelébb eszkozok
formait, végeredményben tehat az egész technologiai folyamat kialaki-
tasat. :

Ezeknek a szempontoknak figyelembe vétele alapjan kiséreltem meg
a jelenlegi dolgozatban targyalt ujkeletii kismesterség keletkezésével, fej-
16désével kapcsolatos sajatossagokat nyomon kovetni.

31. abra
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32. abra

CONFECTIONAREA PALARIILOR DE TALAS IN COMUNA CHIRIUS
JUDETUL COVASNA

(Rezumat)

Comuna Chirius era cunoscutd din sec. XVII pind la inceputul sec.
al XX-lea pentru tesutul sitelor din coada de cal.

De acest mestesug a fost legatda ca ocupatie complimentard confec-
tionarea vestilor de sitd si de ciur. Confec{ionarea vestilor mai tirziu a
devenit un mestesug de sine statator in urma cresterii cerintelor mai ales
pe terenul confectiondrii materialului de ambalaj. Raspindirea morilor
sistematice si introducerea materialului de ambalaj modern a facut ca,
confectionarea vestilor si fie de prisos. Irsa traditia adinc inrddicinatd a
prelucrdrii lemnului s-a pastrat si in generat'a de astdazi. Ca urmare, la
nivelul dat al transformarilor social-economice s-au cdutat noi pocsibilitati
de prelucrare a lemnului. Descoperind posibilitatile de cistig ale confec-
{iondrii palariilor de talas, cei care se pricepeau la prelucrarea lemnului,
cu incetarea treptatd a confectionarii sitelor i a vest lor au trccut simul-
tan la exersarea acestui nou megtesug. In cursul perfectiondrii procedeelor
tehnologice acestia au inceput sii confectioneze si unelte noi inventate de
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ei ingigi, cu ajutorul carora au putut accelera producerea panglicilor de
talas si a impletiturilor pentru palarii. '

Dintre uneltcle nou inventati: cele mai de seama sint cutitele de tiiat
panglica de talas (fig. 2). Modul lor de intrebuintare se vede pe fig.
15—16. :

O unealta nou inventata este si ferestrdul de taiat scindura, confec-
tionat din ferestraul de joagdr (v. fig. 1, iar aplicarea in munca pe fig. 7).
Netezirea impletiturilor pentru pdlarii se face cu presa nou inventata
(fig. 4), iar depdnarea prin virtelnita, tot nou inventata (fig. 5). Folosirea
uneltelor se vede pe fig. 29 si 31. Fazele confectionarii si prelucrarii im-
pletiturilor se vad pe figurile succesiv prezentate.

E o lege istoricd fundamentald ca orice lucru nou se produce pentru
satisfacerea necesitatilor sociale, porneste direct din cel existent, din cel
vechi pe care-l transforma si-1 schimbad. De aceea formarea — incetarea
sau nasterea — micilor mestesuguri satesti trebuie studiatd in cadrul so-
cial-economic al epocii respective. In acest cadru lucreazd si creatorul
popular. In aceasta descoperd instinctiv sau constient posibilitatea folosirii
cit mai economicoase §i corespunzatoare scopului a materiei prime, modul
de productie cel mai eficace cu minimum de efort in prelucrarea si for-
marea materiei precum si formele cele mai corespunzatoare ale uneltelor
necesare pentru aceastd muncd, adicd formarea intregului proces teh-

nologic.

HOBELSPANEHUTERZEUGUNG IN CHIRIUS, KOMITAT COVASNA
(Auszug)

Chiurus war beriihmt von XVII bis Anfang des XX. Jahrhunderts
iber das Weben des Siecbes aus Rosshaar. Als Nebenbeschiftigung zu
diesem Handwirk gehorte die Erzeugung des Siebes und der Rciterrinde,
spater die zur Packung beniitzte Krustenschachtel.

Mit Zeit, als Erfolg der Nachfrage wurde die Erzeugung der Rinde
selbststandiges Handwerk.

Dic Verbreitung der Kunstmiihlen und die Einleitung der modernen
Packwaren machten unnctig die Herstellung der Rinde.

Das Erbe der Bearbeitung des Holzes lebt heute noch in der neuen
Generation. Als Folge dessen — in Verhéltnis zu den geseltschaftlichen
und volkswirtschaftlichen Verwandlungen — suchten sie weiter die neuen
Moglichkeiten der Holzbearbeitung.

Eine neue Erwerbsquelle in der Hobespdnhuterzeugung entdeckend
als Fachleute in Holzbearbeitung, mit der Verschwindung der Sieb- und
Reiterrinde-erzeugung, ging man stufenweise zu diesem Handwerk hin-
Uber. Durch die Verbesserung des technologischen Verfahrens erzeugte
man selbstentdeckte Werkzeuge womit man die Fabrikation der Hobel-
spane beschleunigte.
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Von den selbstentdeckten neuen Werkzeugen sind die-,,Spaltmessern*
fur Hobelspdne die bedeutsamsten. (Fig. 2).

Die Verwendungsmodalitdt kann man in den Fig. 16— 17 betrachten.

Neues Werkzeug ist auch die zur Brettsdgen benlitzte spezidle Sdge,
was man aus alten Sigemiihlplatten herstellten. (Fig. 1 Verwendung
Fig. 7).

Die Glattung der fertigen Spanehutband wird mit der neu entfun-
denen Presse (Fig. 4) gemacht, die Aufwicklung dessen mit dem selb-
stentfundnen Spuhlrad (Fig. 5) verrichtet.

Die Anwendung diesen Werkzeuge in der Arbeitszeit kdnnen wir in
der Fig. 29—31 betrachten.

Die Arbeitsfasen der Herstellung und Bearbeitung des Spénebédnder
kann man in der necheinander kommenden Figuren betrachten.

Es ist eine geschichtliche Gesetzmdissigkeit dass jedes Neue fir die
Befriedigung des geseltschaftlichen Bedarfs zu Stande kommt, der Aus-
gangspunkt sei das Alte, umgestaltete, veranderte.

Umwandlung, Verschwindung oder die. Geburt des ldndlichen Hand-
werk miusser wir immer in der gegebenen periode entschprechenden ge-
seltschaftliche-volkswirtschaftliche Beeingnungen prufen.

So arbeitet auch der Volksschopfer. Da entdeckt erinstinktiv oder
bewusst die Moglichkeit der okonomischen, zweckmaéssigen Gebrauch des
ihm 7zu Verfiigung stehenden Rohstoffes, die Bearbeitung dessen durch
minimale Anstrengung, die wirksamste Modalitdt der Herstellung, und
dazu die entsprechenden Verkzeuge, mit cinem Wort das ganze techno-
logische Verfahren

JEGYZETEK

1. A forgacskalap készitésére vonatkozdé adatokat 1963-ban gytjtottem. AdatkozlSim
voltak Vajna Karoly 41 éves, 6zv. Ban Samuelné sz. Tamas Maria 78 éves, Dénes
Mihaly 66 éves kérosi lakdsok. A munkamenet részletes leirasat és a fényképe-
zést Vajna Karoly és hozzatartozdinak tirelmes segitsége tette lehetévé. Szives-
ségiikért ez Uton is halas koszonetemet nyilvanitom.

2. V.6. MOLNAR ISTVAN: Szita- és rostkéreq készitése Koroson, Aluta. A sepsi-
szentgyoérgyi Muzeum évkonyve, Sepsiszentgyorgy, 1969. 291—309 1l Kulén le-
nyomat is. )

. Az eszkozegylittest — a gyalupad kivételével

4. A mesterség kezdetekor, a 40-es évek el6tt, a kalapszalagot széles, 9 mm-es for-
gacsbol kototték. A deszkakat ekkor még csak egy forgacsszélességire fiurészel-
ték ki s az elsdkrdl, a ropantgyalu minden tasztitdsaval csak egy szalat tudtak
legyalulni. Ez viszont tobb furészelési és egyenlitési munkat jelentett, ami a ter-
melékenységet hatranyosan befolyasolta.

5. A farészeléshez olyan vékonylapu elvasott fiirészt alkalmaznak, amit mar egyéb
munkara nem hasznalnak. A furész fogainak megosztasat kikalapaljak azért, hogy
vagas kozben minél keskenyebb nyomot hagyjon.

lasd az 1. sz. 4bran.

()
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6. Ritka az az eset, hogy egy deszkalap teljesen hibamentes legyen. »Ahany deszka,
annyiféle”, szalalasa nem egységes, ,szijas, facsaros része is van", rejtett bogok
lehetnek benne. E hibak csak a deszka feldolgozésa kozben vevédnek észre. Ha
a deszka vége felé van a bog, azt kiftirészelik, kihasitjak. A forgacsszal Igy kény-
szeriiségbdl rovidebb lesz. E hibdknak oka részben az, ,hogy &ll a fa" (az erdé-
ben), ,amelyik oldala északon all, az szijasabb, a déli az poronyd". ,,A deszka
alkalmassaga igy valtozik". Ezt a valtozast a forgacs gyalulasa kézben wmegérzik".
Pl amikor poronyobb részhez érnek, akkor kiilonosen a keskeny forgacs toréke-
nyebbé valik. Ekkor a deszka fokat tovabb nem a keskeny, hanem a széles szala-
got vago hasitékéssel ,huzzak meg". Ezt a szerszamcserélést ,valtoztatasnak” ne-
vezik, munka kozben ,valtoztatnak”, mert térik a forgécs. Egy szal deszkabdl

tehat — az adott helyzet szerint a nyersanyag minél teljesebb felhasznalasa vé-
gett — tobbféele méretd (széles, keskeny, rovidebb, hosszabb) forgacsot is hasi-
tanak.

7. Régebben, amikor még a tobbszalu hasitas miveletét nem talaltak fel s a meg-
felel6 vekonysagura kidolgozott deszkarél egyszerre csak egy forgacsot tudtak
legyalulni, a gyalu nyilasabdl kikunkorodd szalakat nem szedték marokba, hanem
azok a foldre hullottak. Amikor egy deszka forgacsolasaval elkésziiltek, akkor
a lehullott szélakat zsadkba vagy kosarba gyijtotték. Felkotésiitkkor szalanként
valogattak ki, a szalakat egyenként ujjaik kozt tébbszér végig huzogatva kisimi-
tottak s ugy kototték fel.

8. Az 4bra a kdrosi egyetlen még €16 szitaszovs asszonyt, a fényképezéskor 78 éves
6zv. Ban Samuelné sz. Tamas Mariat abrazolja (meghalt 1969-ben), aki ,mivel a
szérsziténak lejart az ideje", maga is atvaltott a kalapkotésre.

9. A kalapszalagot a csaldad minden tagja — a gyerekektsl kezdve a férfiakig —
rééré idejében koti.

10. A forgacsszalakat felkotésiik el6tt — a valtozatossag kedvéért — tojas- vagy
gyapjufestékkel meg is szoktak festeni. Altaldban a piros, kék, zo6ld, citrom-
vagy narancssarga szineket alkalmazzdk. A festéket forré vizben, mosddtalban
feloldjak s abba forgatjdk bele a fellazitott csomo szalait. A kotésnél mindig egy
természetes szini szalhoz egy szinesre festettet parositanak.

11. Felvasarlasi ara egy ,karikanak" 30 lei. Egy férfi egy nap, ,ha egész nap alatt
il", 200 m-t is meg tud kotni. A feltintetett &ar télen-nyaron allandd, mivel a
félkészarut a szovetkezet vasarolja fel.

12. A forgé motolla feltalalasa elétt a keskeny kalapszalagot egy ,zsindelylevélre"
matringoltak fel, amelynek egyik végét U alakban bemetszették.

13. Egy keskeny szalagu matring felvasarlasi ara 5 lei. Ha a szovetkezet vésarolja
fel, akkor télen-nyaron ez az ara. Ezt a fajta szalagot azonban nem veszik &t

mindig a ,kupecek” — kozvetiték — s nem is adjdk meg mindig a nyéari arat
érte. Télen 1—1,50 lejjel, alku szerint, kevesebbet adnak egy matringért. De igy
is ,kijonnek vele"” — érdemesnek tartjak vele foglalkozni, mert a keskeny szala-

got altalaban az egyéb hazimunkat is végzd asszonyok és a gyerekek kotik ki-
egészitd foglalkozasként s napi jovedelmiik igy is eléri a 30—40 leit.
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