
CONTRIBUŢII LA STUDIUL 
TEHNICII POPULARE DE 
PRELUCRARE A OSULUI -

Doi meşteri în prelucrarea cornului 
la Sibiu 

Raymo11de Wiener 

În condiţiile progresului industrial asistam 
astăzi la dispariţia unor mqteşuguri populare 
devenite nerentabile, practicate Încă de tot 
mai puţini meşteri ce produc anevoios, -
cu mijloace rudimentare, dar ingenios 
concepute, ce s-au păstrat din generaţie În 
generaţie, -- anumite piese de uz, odinioară 

foarte căutate, astăzi rarităţi. 
La tîrgul săptămînal de la Sibiu poate fi 

Întîlnit meşterul pieptănar Iordache Gheor
ghe, În vîrstă de 60 de ani, care oferă aici 
pieptenii din corn, lucraţi de el şi de ginerele 
său Răducan A. Genică În ;vîrstă de 33 de 
ani. Amîndoi relatează cu mîndrie că prac
tică acest meşteşug de cînd s-au pomenit de 
la vîrsta de aproximativ 4 ani şi că l-au moş
tenit „de la moşi strămoşi". Bunicul lui Moş 
Jordache, Cărăbita Dumitru, tatăl său Jor
dache Dumitru, cît şi Moise Alexandru, tatăl 
meşterului tînăr, au practicat această meserie. 

Considerăm că din punct de vedere docu
mentar este necesară şi interesantă cunoaşte

rea acestui meşteşug străvechi - pe cale de 
dispariţie - care completează unul dintre 
cele mai importante capitole din istoria cui
turn noastre populare: meşteşugurile. 

•· 
::· 

Pieptenii se lucrează îndeosebi din corn de 
bovine, iar În absenţa acestui material din 
cornul de berbec, cumpărate de pieptănari de 
la măcelării şi abatoare, În cantităţi variind 

397 

BEITRXGE ZUR UNTERSUCHUNG 
VOLKSTOMLICHER TECHNIKEN 
DER KNOCHENVERARBEITUNG 

Zwei Meister in Hermannstadt, 
die Horn verarbeiten 

Raymonde Wiener 

Der industrielle Fortschritt, dessen Zeugen 
wir heute sind, bringt es mit sich, daG un
rentabcl gewordene volksti.imliche Hand
werke von cler Bildflăche verschwinden ; die 
Anzahl cler Meister vermindert sich immer 
mehr, die in mi.ihseliger Arbeit mit zwar pri~ 
mitiven, aber scharfsinnig ausgedachten, von 
Generation 7U Generation i.iberlieferten 
Werkzeugen gewisse, fri.iher sehr gesuchte 
Gebrauchsgegenstănde herstellten, die heute 
Seltenheitswert haben. 

Auf dem Hermannstădter Wochenmarkt 
triff t man den 60 Jahre alten Kammacher 
Iordache Gheorghe an ; er hăit Hornkămme 
feil, die er gemeinsam mit seinem 33 Jahre 
alten Schwiegersohn Răducan A. Genică her
stellt. Stolz berichten die beiden, daG sie 
schon im Alter von 4 Jahren begannen, das 
Handwerk zu erlernen und dafi sie es von 
den „Eltern und Voreltern ererbt" hătten. 
Der GroGvater von Moş Iordache, Cărăbita 
Dumitru, sein Vater Iordache Dumitru und 
auch Moise Alexandru, cler Vater des jun
gen Meisters, haben dieses Handwerk be
trieben. 

Wir halten es fiir auf schlufireich und ge
boten, alles Wissenswerte i.iber dieses uralte 
Handwerk, clas im Begriff ist, fiir immer 
zu verschwinden, festzuhalten, denn es ge
hort zu einem der bedeutendsten Kapitel in 
der Kulturgeschichte unseres Landes, zu den 
Handwerken. 

Kămme werden vor allem aus den Hor
nern der Rinder hergestellt, wenn diese f eh
len, aus Hammelhornern, die cler Kamm
macher aus Metzgereien oder im Schlacht-
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Între 10-15 kg. Astăzi cei doi meşteri amin
tiţi prelucrează şi material plastic, lucrînd 
piepteni din diferite deşeuri de ţevi indus
triale. 

Uneltele folosite de meşterii pieptănari -
pentru fasonarea cornului şi pentru finisarea 
produselor - pot fi Împărţite în două cate
gorii: unelte procurate din comerţ, adică pro
duse industriale şi unelte produse manual, 
confeqionate special pentru necesităţile meş
teşugului de către pieptănarii respectivi. 

Din prima categorie fac parte formele de 
toporişcă (fig. a), din categoria a doua, res
tul uneltelor, dintre care unealta de bază este 
presa (fig. b). Această unealtă este formată 
dintr-o bucată de buştean de cca 1 m lungime 
şi diametrul aproximativ de 20 cm, în mij
locul căruia se găseşte o scobitură de cca 
16 cm lungime În care sînt fixate, cu ajutorul 
unor pene, mici scîndurele dreptunghiulare (de 
cca 25 cm lungime şi 8 cm înălţime). Între 
acestea se introduce bucata de corn pentru a 
fi presată. Presa serveşte atît ca presă pro
priu-zisă cît şi ca masă de lucru şi suport 
pentru „ ţăruş" folosit În ultima fază a 
lucrului. 

„ Ţăruşul" (fig. c) este o unealtă auxiliară 
format dintr-o bucată de lemn, de cca 50 cm 
înălţime, cu seqiune dreptunghiulară. La un 
capăt ţăruşul este ascuţit, iar la celălalt pre
zintă o scobitură În formă de şanţ transversal 
de cca 13 cm adîncime, pe muchia dreaptă 
anterioară avînd două tăieturi mici. Ţăruşul 
ser'veşte ca suport pentru pieptenele în lucru 
În timpul tăiatului dinţilor şi pilirii sale efec
tuată ulterior. 

„Ferăstrăul" pentru tăiat (fig. d) este o 
unealtă simplă, asemănătoare cu ferestrăul fo
losit de pomicultori, pentru curăţirea pomilor 
de crengi mărunte. Dintr-un mîner cilindric 
porneşte un arc de platbandă din fier de 
care este nituită o pînză Îngustă, dinţată fin. 
Arcul asigură ferestrăului Întinderea necesară 
pentru a fi Întrebuinţat la materialul destul 
de tare al cornului. · 

„Cleştele" de fier (fig. e) are forma iden
tică cu cleştii Întrebuinţaţi de fierari, prezen
tînd mînere lungi, drepte şi fălci late în formă 
de cioc de raţă. Lungimea totală a uneltei este 
de 45-50 cm, fălcile luate În parte, măsu
rînd 11 cm. 

Fasonarea brută se face cu ajutorul unei 
barde mioi (fig. fJ, lungi de 11,5 cm şi cu 
tăişul de 9,6 cm, bine arcui.tă, Întrucit cu 
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haus im Gewicht von 10-15 kg kauft. 
Heute verarbeiten die beiden obengenannten 
Meister auch Plaste, sie stellen Kămme aus 
Abfăllen von fiir die Industrie bestimmten 
verschiedenen Plastrohren her. 

Die von den Kammmachermeistern be
ni.itzten Werkzeuge zur Formgebung und 
Ausf ertigung ihrer Erzeugnisse kănnen in 
zwei Gruppen eingeteilt werden : fertig ge
kauftes Werkzeug, also industrielle Erzeug
nisse, und handgearbeitete, von den Kamm
machern fi.ir ihre besonderen Zwecke herge-· 
stellte W erkzeuge. 

Zur ersten Gruppe gehăren die kleinen 
Beile (Abb. a), zur zweiten Gruppe das 
i.ibrige Werkzeug, dessen Hauptsti.ick die 
Presse ist (Abb. b ). Dieses Gerăt besteht aus 
einem etwa 1 m langen und 20 cm im 
Querschnitt messenden Holzblock. ln der 
Mitte des Blocks befindet sich eine etwa 
16 cm lange Vertiefung, in cler rechteckige 
Brettchen (etwa 25 cm lang und 8 cm hoch) 
mit Keilen befestigt sind. Zwiischen diese 
Brettchen wird das Horn zum Pressen ge
schoben. 

Das Gerăt client gleichzeitig als Presse, 
Arbeitstisch und Stănder for den Pflock 
(ţăruş), cler beim letz ten Arbei,tsgang ge
braucht wird. 

Der Pflock (Abb. c) ist ein aus Holz 
hergestelltes, etwa 50 cm hohes Hilf sgerăt 
von rechtwinkligem Querschnitt. An dem 
einen Ende ist er zugespitzt, an dem andercn 
hat cr eine etwa 13 cm tiefe Querspalte und 
an der rechten, vordern Kante zwei klcine 
Einschnitte. Der Pflock client zum Fest
haltep des Kammes, wenn die Zăhne ausge
săgt und gef eilt werden. 

Die Săge (ferestrăul) (Abb. d) ist ein ein
faches Werkzeug, einer Baumsăge zum Ent
f ernen der di.innen Aste der Obstbăume ăhn
lich; der zylindr,ische Griff trăgt einen bo
genformigen Eisenreif, an den ein schmales, 
feingezăhntes Săgeblatt genietet ist. Der Reif 
sichert ein gewi,sses N achgeben der Săge beim 
Bearbeiten des ZJiemlich harten Hornes. 

Die Zange (cleştele) aus Eisen (Abb. e) hat 
die gleiche Form wie eine Schmiedezange mit 
langen geraden Griffen und entenschnabel
fărmigen Greif ern. Die ganze Zange ist 
45-50 cm, die Gre.if er allein 11 cm lang. 

Die Rohform des Kammes wird mit einem 
kleinen, 11,5 cm langen Schlichtbeil (bardă) 
(Abb. f) ausgehauen, die 9,6 cm lange Schnei
de ist stark vorgewălbt, denn mit diesem 
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această unealtă se face şi retuşarea formei 
brute. 

„ Raşpelul" (fig. g), unealtă folosită pentru 
netezirea suprafeţelor plane, este lucrat diri
tr-o bucată de fier lată, uşor arcuită, fixată 
cu un capăt Într-un mîner de lemn, şi „zim
ţată" pe o parte cu ajutorul unei dălţi în aşa 
fel încît se obţine o suprafaţă uniform de 
aspră cu puternic efect abraziv. Lama raşpe
lului este dublată în spate de o prelungire a 
mînerului de lemn spre a i se da mai multă 
siguranţă de manevrare. 

Pentru tăiatul dinţilor se folosesc ferăstraie 
late şi drepte de diferite grosimi, În funcţie 
de grosimea dintelui. Ferăstrăul cu dinţi rari 
(fig. h) este o lamă lată de 2-2,5 cm, lungă 
de cca 30 cm, fixată Într-un mîner cilindric 
şi nituită cu două nituri. El se mişca orizon
tal, alternativ, de la cel care lucrează spre 
partea opusă lui şi înapoi. 

Unealta folosită pentru tăiatul dinţilor 
deşi (fig. i) se aseamănă cu cea descrisă mai 
sus, are un singur tăiş, spatele pînzei fiind 
armat cu o fîşie de tablă îndoită care dă 
lamei subţiri rigiditatea necesară. 

Ultimele retuşuri ale su praf eţci se fac cu 
ajutorul lamei unui cuţit uşor curbat, „cuţitul 
de ras şi şlefuit"(/ig. j). Este vorba de un 
cuţit lat de 2,5 cm, lung de 20,5 cm, din care 
lama măsoară 11 cm. 

Pentru a-şi simplifica şi uşura munca, meş
terul pieptănar lucrează în serie cîte 20 bucăţi 
pe zi. Toate fazele de lucru se execută stînd 
jos, cu picioarele Încrucişate. Înaintea Înce
perii lucrului, el îşi pregăteşte locul de muncă. 
După anotimp, acesta poate fi În casă sau 
cînd este cald, în aer liber, de obicei În curtea 
casei. Locul este măturat, se adună materia 
primă necesară pentru seria pe care intenţio
nează să o lucreze, se pregătesc uneltele pen
tru a le avea la îndcmînă în timpul lucrului 
şi se face focul pentru obţinerea jarului ne
cesar muierii cornului. 

Fazele de lucru sînt următoarele: coarnele 
odată procurate şi selecţionate „se croiesc", 
adică se taie cu ferestrăul de mînă, În bucăţi 
de cca 10 cm lungime. Partea corespunzătoare 
pentru confecţionatul pieptenelor este cea din 
mijloc unde pereţii cornului au o grosime 
medie. Vîrful cornului fiind prea plin ar ne
cesita pentru scobirea şi subţierea sa muncă 
prea multă, iar partea de la rădăcină este 
prea subţire. Este interesant faptul că la aceas
tă fază, piciorul drept al meşterului este 
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Werkzeug wird die Rohform auch nachge
arbeitet. 

Die Raspel (raşpelul) (Abb. g), clas Werk
zeug zum Glatten von ebenen Flachen, be
steht aus einem breiten, leicht gebogenen Ei
senstiick, dessen eines Ende in einem Holz
griff befestigt ist und clas an einer Seiten~ 
flache mit Hilf e eines MeiGels gezahnt wird, 
so daG eine gleichmaGig rauhe Flache ent
steht, mit cler clas Horn kraftig abgeschabt 
werden kann. Die Klinge cler Raspcl ist auf 
cler Riickseite mit einer Verlangerung des 
Holzgriff es versehen, damit sie sicherer ge
handhabt werden kann. 

Zum Einschneiden cler Zahne verwendet 
man breite, gerade Săgen verschiedener 
Stărke, je nach cler Dicke cler Zahne. Die 
weitgezăhnte Săge (Abb. h) hat ein 2-2,5 cm 
breites, etwa 30 cm langes Blatt, clas mit 
zwei Nieten an einem zylindrischen Griff 
befestigt ist. Sie wird von dem Arbeiter 
waagerecht hin- und herbewegt. Die eng
gezahnte Săge (Abb. i) ist zwar cler oben 
beschriebenen ăhnlich, sie hat aber nur eine 
Schneide und cler Riicken des Blattes ist 
durch ein in cler Minte abgebogenes Stiick 
Blech verstărkt, clas dem diinnen Săgeblatt 
die notige Festigkeit verleiht. 

Zuletzt wird die Oberflăche des Kammes 
mit cler leicht gebogenen Messerklinge, dem 
„Schab- und Schleifmesser", iiberarbeitet 
(Abb. j). Es ist 2,5 cm breit, 20,5 cm lang, 
die Klinge miGt 11 cm. 

Um seine Arbeit zu vereinfachen und zu 
erleichtern, stellt cler Meister eine Serie von 
20 Stiick pro Tag her. Alle Arbeitsgange 
werden mit gekreuzten Beinen auf dem Bo
den sitzend ausgefiihrt. Vor dem Beginn cler 
Arbeit bereitet er seinen Arbeitsplatz vor, 
je nach cler Jahreszeit im Hause oder, wenn 
es warm ist, unter freiem Himmel, meist im 
Hof des Hauses. Der Arbeitsplatz wird ge
kehrt, clas f iir die Serie, die er anfertigen 
will, notige Rohmaterial und clas Werkzeug 
griffbereit gelegt, ein Feuer fiir die Kohlen
glut zum Erweichen des Hornes angefacht. 

Die Arbeitsgănge sind folgende: clas „Zu
schneiden" des ausgewăhlten Horns, d. h., es 
werden mit cler Handsăge etwa 10 cm lange 
Sti.icke aus dem Horn geschnitten. Der fiir 
die Herstellung von Kămmen geeignete Teii 
liegt in cler Mitte des Hornes, wo die Horn
wand eine mittlere Stărke hat. Die Spitze ist 
voll und zu hart und clas Aushohlen und 
Abschaben wiirde zu viei Arbeit e:rfordern. 
Der Teii nahe cler Wurzel ist zu diinnwan
dig. Bei diesem Arbeitsgang beniitzt cler Mei. 
ster auch den rechten Ful) als Arbeitsgerăt, 
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Fig. a) Toporişcă. 

Abb. a) Kleines Beii. 

Fzg. /,) Presa. 

Fig. c) Ţăruşul. 

A/J/J. c) I' flock. 

Fig. d) Ferăstrăul. 

Fig. e) Cleştele de fier. 

Ahb. e) Eisenzange. 
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Fig. /) Bard.1. 

Abh. f) Schlichtbeil. 

Fig. g) R.1şpelul. 
Abb. g) Ra~pcl. 

Fig. h) ferăstrăul d, d" . 
c 11lfl rari . 

. •lbh. h) "''·" .. 
"Ut0 .::.-1l111t • s·· " ·· c .1gc. 

Fi~. i) f\:r1 , I 
~ ' strau de dinti deşi . 

. l/,/, i) 1' .. , 
-ngge/a lll!e Siigc. 
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Fig. j) Cuţitul. 

Fig. k) Postavul pentru lustruit. 

Abb. k) Poliertuch. 

folosită ca unealtă de muncă, servind la spri
jinirea cornului spre a-i asigura o poziţie 
fixă (fig. 1 ). 

Bucata de corn gata croită este aşezată pc 
baza presei. Aici cornul este cioplit jur- îm
prejur cu securicca (fig. 2), pentru a se obţine 
o grosime unitară de cca 1-2 cm a pereţilor. 
grosimea dcpinzînd şi de calitatea cornului 
folosit. 

1\stfcl pregătită, bucata de corn se prinde 
cu cleştele şi se ţine deasupra unei surse de 
căldură, jarul sau flăcările focului făcut În 
aer liber (fig. 3). După cc prin această Încăl
zire cornul s-a muiat şi a devenit clastic, el 
este despicat cu ajutorul ferestrăului de mînă 
(fig. 4) şi Întins. Această opcra\ic se face cu 
mîna stîngă, care apasă pc partea <ipusă cleş
telui (fig. 5). Astfel, meşterul obţine o bucată 
dreptunghiulară, curbată, care spre a fi nete
zi tă este introdusă Între „ blănile" presei şi 
anume Între prima şi a doua blană (fig. 6 ). 
După rnm am mai arătat, pieptenii se lu
crează În scrie. în consecinţă, cînd se intro
duce În presă cea de-a doua bucată de corn 
încălzit, aceasta se punt:> tot Între prima şi 
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Fig. /) „Cuta" pentru ascuţit cuţitul. 

Abb. !) Schlcifstcin. 

cr stcmmt ihn gcgcn das Horn, um es 111 sc1-
11cr Stcllung fcstzuhaltcn ( Abb. 1 ). 

Das fcrtig zugcschnittcnc Sti.ick Horn 
kommt auf clic Prcssc, wo cs mit dcm klci
ncn Beil rundherum bchauen wird (,,tbb. 2), 
bis cs cine durchgchcndc Stărkc von 1-2 cm 
hat. Die Stărkc hăngt auch von dcr Qualităt 
des Horncs ab. 

Das so vorbcrcitcte Hon1sti.ick wird mit 
cler Zangc i.ibcr cine Wărmcqucllc gchaltcn 
(Kohlcnglut odcr dic Flammc des draufkn 
angczi.indctcn Fcucrs - Abb. 3) \Vcnn <las 
Horn durch clic Wărmc weich und clastisch 
gcwordcn ist, wird cs mit cler Handsăgc gc
spaltcn ( Abb. 4) und gedchnt. Das geschicht 
mit der linkcn Hand, dic auf clas cler Zangc 
cntgegcngcsctztc Endc dri.ickt (Abb. 5 ). Auf 
dicsc Art crhălt dcr Mcistcr ein rcchtcckigcs, 
gcbogcnes Sti.ick, das zum Abflachen zwi
schcn dic „Brclier" (blăni) dcr Pressc, und 
1.war zwischcn clas crste und zwcitc Brett
chcn gcbracht wird ( Abb. 6). Wie gcsagt, 
\\'crden dic Kămmc in Serien hcrgcstcllt. 
Folglich wird das zwcite erwănntc Horn
sti.ickchen auch zucrst zwischcn <las erste und 
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:a doua scîndurică, mutîndu-se bucata intro
dusă anterior, cu o poziţie, adică scoţîndu-se 
prima bucată dintre scîndurica nr. 1 şi 2 şi 
introducîndu-se Între scîndurile 2 şi 3. La tel 
se procedează şi cu următoarele piese, mutîn
<lu-se continuu, cu o poziţie. 

Presa este calculată şi construită În aşa fel, 
încît piesa de corn încălzită, trccînd printre 
toate cele patru lăcaşe formate din scîndu
relele presei, se scoate din ultimul răcită şi 
Întărită, pregătită pentru prelucarera sa În 
-continuare (fig. 7). 

Scoasă din presă, bucata de corn se croieşte 
-cu ajutorul fierăstrăului de mînă (fig. 8 ), 
tăindu-se marginile şi dîndu-se forma şi mă
rimea definitivă a pieptenelui care urmează 
să fie executat. 

Fazele de lucru descrise pînă aici sînt de 
fapt cele ale pregătirii materiei prime În 
formă brută, prin care bucata de corn conică 
~l devenit o plăcuţă plană, dreptunghiulară. 
A vînd cornul astfel pregătit, meşterul trece la 
faza propriu-zisă de transformare a materiei 
prime Într-o piesă de uz. Pentru aceasta su
prafaţa cornului trebuie să devină perfect 
netedă. În primul rînd se îndepărtează impu
rităţile şi proeminenţele de pc suprafaţa cor
nului care provin din „arsura", cu ocazia 
muierii deasupra jarului. Acest strat se des
face de pc suprafaţa cornului cu ajutorul sc
curicii de mînă (fig. 9). După îndepărta
rea „arsurii", suprafaţa cornului prezintă 
urmele cioplitului care la rîndul lor sînt 
scoase cu „ raşpei ul", o pilă specială, fixată 
într-un mîncr de lemn (fig. 10), pentru a 
putea fi mînuită ma.i uşor. Cu această unealtă 
se nctC?esc ambele feţe ale pieptenelui, şi se 
subţiază cele două laturi longitudinale, pregă
tindu-se astfel porţiunile pe care se vor tăia 
dinţii. Urmele raspelului de pc suprafaţa osu
lui se îndepărtează prin răzuirea cu un cuţit 
special (fig. 11 ). 
După ce suprafaţa cornului a fost netezită, 

pieptenele este gata, spre a i se tăia dinţii. 
Această operaţie se face cu ajutorul „ ţăruşu
lui" care, cu capătul ascuţit se introduce în 
pămînt, În aşa fel, încît sprijinindu-se de pre
lungirea presei să aibă o poziţie fixă (fig. 12 ). 
În şanţul din capătul de sus se introduce 
bucata de os, astfel ca laturile longitudinale 
ale piesei să fie aşezate orizontal faţă de 
ţăruş. Pe latura superioară se taie, cu aju
torul „fierăstrăului de dinţi mici", şirul de 
dinti deşi (fig. 13). Distanţa Între dinţi este 
fixată prin dirijarea lamei cu degetul marc 
de la mîna stîngă În timpul deplasării ei de 
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zweite Brcttchcn gelcgt, das erstc Stiickchen 
jedoch gleich um eine Stelle weitergeriickt, 
also zwischen das zweite und dritte Brett
chen. So wird auch mit den weitcren Stiick
chcn verfahren: sie werden stăndig um cine 
Stcllc wcitergeriickt. 

Dic Presse ist so berechnct und gebaut, 
daf) clas erwărmte Hornstiick, nachdem 
es durch alle vier Brcttchenpaare gegan
gen ist, aus dem letzten crkaltet und gehăr
tet und fiir die wcitcre Verarbeitung vor
bereitet herauskommt (Abb. 1). Nun wird 
clas Hornstiick mit dcr Handsăge ( /lbb. 8) an 
den Răndern beschnitten und erhălt die Form 
und Grofie des Kammes, der hergestellt wer
den soll. 

Die bisher bcschriebcncn Arbeitsgănge be
reitcn das Rohmaterial fiir die cigcntliche 
Arbeit vor, clas konische Hornsti.ick ist zu 
einem flachen, rechteckigen Plăttchen gewor
den. Nachdcm cler Mcistcr Jas Horn auf 
dicse Wcise vorbcreitet hat, bcginnt er clic 
eigentlichc Arheit, nămlich clic V crarbcitung 
des Rohmatcrials zu eincm Gebrauchsgegen
stand. Zu diescm Zweck muG dic Oberflăchc 
vollkommcn gcglăttct werden. Vor aliem 
werden dic durch das „Brennen" bcim Er
wcichcn des Horncs i.iber dcr Glut cntstan
Jcncn V crunrcinigungcn und hervorstchenden 
Tcile cntfcrnt. S,;e wcrdcn mit dcm klcincn 
Beii ( Abb. 9) von cler Oberflăchc abgeschabt. 
N ach dem Entfernen cler Brandspuren trcten 
die Male vom Behaucn hervor, die mit Hilfe 
cler „Raspel" geglăttet werden, ciner beson
deren Feile, die zur leichteren Handhabung 
in einem Griff befestigt ist (Abb. 10). Mit 
diesem W crkzeug wcrden beide Seiten des 
Kammes geglăttet und die Lăngsseiten ab
geschliffen, in die die Zăhne eingeschniuen 
werden sollcn. Dic Spurcn dcr Raspel auf 
der Obcrflăchc des Hornstiicks wcrden mit ci
ncm besondercn Messer verschliffen ( Abb. 11 ). 

N achdem die Obcrflăche des Hornes gc
glăttet wordcn ist, konncn die Zăhne cinge
schnitten werdcn. Diese Arbeit wird mit 
Hilfe des Pflockcs ausgcfiihrt, dcssen spitzes 
Ende in die Erdc gestolkn wird, und zwar 
so, dafi er von cler V crlăngcrung dcr Presse 
gcsti..itzt wird, damit er feststeht (Abb. 12). 
In die Spaltc am oberen Ende des Pflockes 
wird clas Hornstiick so hineingesteckt, dafi 
dic Lăngsseitcn \\-aagerccht zum Pflock stc
hen. Auf der obercn Seitc săgt man mit dcr 
enggczăhnten Săgc clic Reihc cler dichtste
hendcn Zăhne des Kammes 611 (Abb. 13). 
Wăhrend cler Meister \'nn links nach rcchts 
<Jrbeitct, lenkt cr mit dem Daumen dcr lin
ken I-land das Săgeblatt so, daf) die Zwi-
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Fig. 1. Croitul cornului. Fig. 2. Cioplitul cornului croit . 

Abb. 1. Das Zuschnciden des Horns. · Abb. 2. Das Behauen des zugcschnittenen Horns. 

Fig. 3. Muiatul cornului deasupra focului. Fig. 4. Despicatul coroului. 

,1bb. ). Erwcidwn des Horns iibcr i,krn fc11,r. /lbb, 4. Pas Sp.iltcn des liorris, www.muzeulastra.com / www.cimec.ro



Fig. 5. îminsul cornului. 

Abl>. 5. Das Ausdchncn des Hurns. 

Fig. 7. Scoaterea cornului din presă. 

. 1bb. 7. Das Hcrausnehmcn des Horns aus dcr 
Presse. 

Fig. 6. Imroducerca bucăţii de corn în presă. 

Abb. 6. Einlegcn dcr lfom,tiickc in dic Prcssc. 

Fig. 8. Croitul pieptenului . 

l'i1;. li. Zuschncidcn des Kanun~s. www.muzeulastra.com / www.cimec.ro



Fig. 9. Indepărtarea arsurii de pe suprafaţa 
pieptenelui croit. 

Abb. 9. Das Entfernen der Brandspuren von der 
Oberflăche des zt1geschnittenen Kammes. 

Fig. 11. Răzuirea cu cuţitul a suprafeţei 
pieptenelui. 

Abb. 11. Das Glătten des Kammes mit dem Messer. 

Fig. 10. Netezirea suprafeţei pieptenelui . 

Abb. 10. Das Glătten cler Oberflăche des 
Kammes. 

Fig. 12. Fixarea ţăruşului. 

Abb. 12. Das Befestigen des Pflocks, www.muzeulastra.com / www.cimec.ro



Fig. 13. Tăiatul dinţilor deşi. 

Abb. 13. Einschneiden der dichtstehenden 
Zăhne. 

Fig. 14. Pilitul intre dinţi cu pila uiunghiulară. 

Abb. 14. Das Feilen zwischen den Zăhnen mit 
der dreieckigen Feile. 
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la stînga la dreapta, simţul tactil indicînd lu
crătorului exact distanţa Între dinţi. 

Pentru finisarea dinţilor, îndepărtarea mus
tăţilor proveni,te de la tăiiaitul cu ferăstrăul 
şi subţierea vîrfurilor, pieptenele se şlefuieşte 
Între dinţi cu un răspel şi cu o pilă triun
ghilară pentru a rotunji dinţii, „ca ~ă intre 
În păr şi să nu smulgă părul" (fig. 14 ). 

După ce numărul de dinţi mici a fost tăiat, 
st• întoarce pieptenele în lăcaşul său (/ig.15) şi 
se taie În acelaşi fel „dinţii cei rari", cu ferăs
trăul confeqionat special, de data aceasta 
mai gros şi cu dinţi mai rari. Ambele şiruri de 
dinţi se •taie consecutiv de două ori, de o 
parte şi de cealaltă a pieptenului, iar după 
fiecare daită se şlefuiesc şi se pilesc tăieturile 
respective (vezi fig. 16 şi 17). 
După toaite operaţiunile, mc~terul a obţiunt 

un pieptene, care, spre a putea fi pus În vîn
zare, mai trebuie finisat pr·in şlefuire şi lus
truire. Şlefuirea se face pe toată suprafaţa 
piep•tenului pentru a îndepărta şi ultimele 
urme ale ciopJ.i,turilor şi ale raspelului. Aceas
ta se execută ·cu un cuţit, care de fiecare dată, 
înainte de folosire, se ascute cu nişte pietre spe
ciale, denumite „cute", şi se trage cu o pilă 
„ca să facă aţă În gură", căci, „numai aţa 
prinde răzuirea". 

După ce meşterul socoteşte că suprafaţa 
pieptenului este destul de netedă, o lustruieşte 
cu ajutorul unei bucăţi de pîslă groasă, de 
cca 1-2 cm (fig. 18), înmuiată În cenuşă, 
după care piesa se curăţă cu palma (fig. 19) 
şi se scutură de praf. Astfel pieptenele este 
terminat (fig. 20), gata pentru a fi dus În 
tîrg. 

În ceea ce priveşte produsele meşterilor 
pieptănari, În trecut aceştia au lucrat mai 
ales „piepteni deşi pentru ţărani", astăzi s-a 
lărgit repertoriul produselor, meşterii Răducan 
Genică şi Iordache Gheorghe din Sibiu, pro
ducînd pc lîngă forma tradiţională şi piepteni 
de frizer, piepteni cu dinţi rari cu mîncr 
pentru „ taulete" şi piepteni mici de buzunar. 
Pc lîngă 1acestc piese, se fac cuiere din coarne 
şi „plăsele", adică mîncre pentru cuţite şi 
pentru brice de ras. 

Desfacerea produselor se face de obicei la 
piaţă, În tîrgurile săptămînale şi anuale din 
oraşe. Cei doi meşteri amintiţi pornesc de 
7-8 ori pe an cu marfă pregătită - cîtc 
300-500 bucăţi de diferiţi piepteni - prm 
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schcnrăume z.wischcn dcn Zăhncn des Kammcs 
glcich grofi wcrdcn, sein Tastsinn gibt ihm 
dic richtigcn Abstăndc genau an. 

Mit Raspel und Fcilc werdcn dann dic 
Zăhne geglăttct. Man cntfernt clic bejm Săgcn 
losgclăsten Fasern und schleift die Zăhne 
in den Zwischcnrăumen mit dcr Raspel; mit 
der dreieckigen Feile werdcn clic Zăhnc ab
gerundct, „damit sie leicht in das Haar ein
dringcn und cs nicht ausraufcn" (Abb. 14). 

N achdem die kleincn Zăhnc cingcschnitter1 
wor<lcn sind, wird <ler Kamm gedreht 
( Ahb. 15 ). Dic weircr auseinandcrstchcndcn 
Zăhne 'verden auf dieselbe Art wic dic vo
rigen mit cincr etwas grăbercn Săge, deren 
Zăhne weitcr voneinander stehcn, cingeschnit
tcn. Bcidc Zahnrcihen des Kammes wcrdcn 
z.wcimal nachc.inander von beiden Sciten hcr 
ausgcsăgt und jedesmal wcrdcn dic bctrcf
fenden Einschnitte abgcschliffcn und abgc
feilt (Abb. 16 und 11). 

N ach all diesen Arbeitsgăngen muG der 
Kamm "vor dem Verkauf noch geschliffen und 
policrt werden. Die ganzc Obcrflăche des 
Kammcs wird nochmals ahgeschliffcn, damit 
auch dic lctzten Spuren des Bchaucns und 
Raspelns bcseitigt wcrden. Das Messcr, mit 
dem man das Schleifen ausfiihrt, wird jedcs
mal vor dem Gcbrauch mit besondcrcn 
Schleif stcincn, „cute" genannt, gcschărf t. 

\Vcnn dcr Meistcr findet, die Obcrflăchc 
des Kammcs sci glatt gcnug, policrt cr sic 
mit einem ctwa 1-2 cm dickcn Filz, dcr 
vorhcr mit Asche bestrcut wurde ( Abb. 18 ); 
dann wird cler Kamm mit der Handflăche 
(Abb. 19) gcreinigt uncl cler Staub abge
schiittclt. Nun ,;st cler Kamm fiir dcn Ver
kauf auf dcm Markt fertig ( 11bb. 20 ). 

Was die Art dcr Erzeugnisse cler Kamma
chcr anlangt, so stellten sic fruher vor aliem 
„cnggezăhnte Kămmc fur clic Baucrn" hcr. 
Heutc bietcn sie cine grălkre Auswahl an, 
die beidcn Mcistcr Răducan Genică und Ior
dache Gheorghe aus I-krmannstadt machen 
auGcr der iibcrlicfcrtcn Form auch Frisier
kărnmc, Kămme mit weiten Zăhnen und ei
nem Griff fiir dcn „ Toilettctisch" und kleine 
T aschcnkammc. A ul3erdcm stellcn sie auch 
Kleiderhakcn und Griff e fiir Messer und 
Ras-iermesscr hcr. 

Sic setzcn ihre Erzcugnissc vor aliem auf 
den Wochen- und Jahrmărktcn der Stădtc 
ab. Dic bcidcn genannten Meister bringen 
ihre Warc, jc 300-500 Stiick verschicdcnstcr 
Kămrne, 7-8mal im Jahr in dcn verchic
dcncn Gebictcn des Landes auf dcn Markt. 
Dic Stădtc, wo sic ihrc \'\iarcn fcilbietcn, sincl 
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Fig. 15. lntoarcerca pieptenelui În lăcaşul din ţăruş 
pentru a putea tăia şirul al doilea de dinţi. 

Fig. 16. Şlefuitul pieptenelui. 

A/.h. 15. Das Umdrehen des Kammes in cler Spalte 
des Pf!ockes, um clic zweite Reihe cler Zăhne zu 

schneiden. 

Abb. 16. Das Schleifcn des Kammcs. 

www.muzeulastra.com / www.cimec.ro



Fig. 17. Răzuitul cu cuţitul. 

Fig. 18. Lustruitul cu pîsla. 

Abb. 17. Das Abschaben mit dem 
Messer. 

Abb. 18. Das Polieren mit dem Filz. 
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Fig. 19. Lustruitul cu palma. Abb. 19. Das Polieren mn cler Handflăche. 

Fig. 20. Pieptenele tenrnnat. Abb. 20. Der fenige Kamm. 
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ţară. Oraşele unde işi desfac astăzi produ
sele sînt: Rîmnicu Vîlcea, Arad, Cluj şi 
Sibiu. 

familia meşterilor Iordache şi Răducan se 
trage din Moldova din satul Strunga, care se 
află pc drumul Între Iaşi şi Roman. Aici au 
locuit mai multe cete de pieptănari, aceea din 
care făcea parte şi bunicul meşterului nostru, 
s-a mutat la Tîrgu Frumos, unde s-a stabilit, 
membrii săi continuînd să lucreze aici piep
teni pc care îi desfăceau În localităţile Paş
cani, Iaşi, Tg. Frumos, Roman şi Bacău. Cu 
ocazia primului război mondial, familiile lui 
Răducan A. Genică şi Iordache Gh. s-au 
refugiat şi s-au stabilit la Curtea de Argeş, pc 
urmă la Rîmnicu Vîlcca, iar În 1952, la 
Sibiu. 

Astăzi mai supra vieţuiesc ş1 alţi meşteşu
gari, cc continuă să practice meşteşuguri stră
vechi. Printre ci putem aminti clopotarii şi 
producăwrii de turtă dulce, care îşi oferă 
marfa la tîrgurile anuale şi la tîrgurilc de 
dinaintea sărbătorilor tradiţionale etc. 

Făcînd oarecum notă discordantă În con
textul actual 'Social-economic şi purtînd pece
tea anacronicului, aceste meşteşuguri se impun 
cercetătorului etnograf, prin aspectele intere
sante pc care le of eră din punct de vedere al 
procedeelor şi mijloacelor utilizate. 

Sedentari sau ambulanţi, această categoric 
de meşteşugari cc odinioară făceau parte inte
grantă din tabloul social-economic al satelor 
şi oraşelor noastre, sînt astăzi tot mai puţini, 
ca o aducere aminte a unui trecut nu prea 
îndepărtat. 

Rîmnicu Vîlcea, Arad, Klausenhurg und Hcr
mannstadt. 

Dic Familien der bcidcn Meistcr Jordachc 
und Răducan stammcn aus dem zwischcn 
Iaşi und Roman gclcgcncn Moldauer Dorf 
Strunga. Hier lebten mchrerc Kammachcrge
schlcchtcr. Die Familie, zu cler dcr GroGvatcr 
unscrcs Mcistcrs gchorte, wandcrtc nach Tîr
gu Frumos aus, wo sie sich niederlieG und 
dic nun dort hcrgcstcllten Kămmc În Paş
cani, Iaşi, Tîrgu Frumos, Roman und Bacău 
vcrkauftc. \X'ăhrcnd des erstcn Wcltkr,;egcs · 
flohen die Familien Răducan und Jordache 
und lieGen sich În Curtea de Argeş, dann În 
Rîmnicu Vîlcea und schlieGlich 1952 În Her
mannstadt nieder. 

Anderc Handwerkc, dic sich bis auf dcn 
hcutigen Tag erhalten habcn und deren Mei
stcr ihrcm altUbcrliefertcn Gcwerbc nachge
hcn, sind d.ic Glockcnmacher (clopotari) und 
dic Lebzeltcr, die ihre Waren auf den Jahr
mărkten und den Mărkten vor dcn groficn 
traditionellen Fciertagen feilbieten u.a.m. 

Diese Handwcrke stehen offensichtlich 
im Gegensatz zu dcr gegenwărtigen gcsell
schaf tlichen und wirtschaftlichcn Struktur 
c.lcr Gesellschaf t. Dicsc Art der Arbeit ist cin 
Anachronismus: sic bictcn jcdoch dcm Ethno
graphcn cin auf schlufirciches Forschungsge
bict hinsichtlich der Arbcitsvorgăngc und Ar
bcitsmittel, die dic Mcister gcbrauchcn. 

OrtsansăGig oder hausicrcnd, gchortcn sie 
chcmals zu dcm sozial-okonomischcn Bildc 
unscrer Dorfcr und Stădtc. Heutc sind sic 
recht selten gewordcn und gemahncn an emc 
nicht allzu weit zuriickliegende Zeit. 
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