CONTRIBUTII LA STUDIUL
TEHNICII POPULARE DE
PRELUCRARE A OSULUI —

Doi megteri in prelucrarea cornului
la Sibiu
Raymonde Wiener

In condiyiile progresului industrial asistim
astazi la disparitia unor mestesuguri populare
devenite nerentabile, practicate incd de tot
mai pugini mesteri ce produc anevoios, —
cu mijloace rudimentare, dar ingenios
concepute, ce s-au pastrat din generagie in
gencragie, — anumite piese de uz, odinioara
foarte cautate, astazi raritigi.

La drgul siptiminal de la Sibiu poate fi
intilnit mesterul pieptanar Iordache Gheor-
ghe, in virstd de 60 de ani, care oferd aici
pieptenii din corn, lucrati de el si de ginerele
sau Raducan A. Genica in wirstd de 33 de
ani. Amindoi relateazi cu mindric ci prac-
tica acest megtesug de cind s-au pomenit de
la virsta de aproximativ 4 ani §i ci l-au mos-
tenit ,,de la mosi stramosi®. Bunicul lui Mos
Jordache, Cirdbita Dumitru, tatal sau Jor-
dache Dumitru, cit si Moise Alexandru, tatal
mesterului tindr, au practicat aceasta meseric.

Considerdm c3 din punct de vedere docu-
mentar este necesard §i interesantd cunoagte-
rea acestul mestesug stravechi — pe cale de
disparitie — care completeazd unul dintre
cele mai importante capitole din istoria cul-
turli noastre populare: mestesugurile.

%

Pieptenii se lucreaza indeosebi din corn de
bovine, iar in absenta acestui material din
cornul de berbec, cumpirate de pieptinari de
la maiceldrii §i abatoare, in cantititi variind
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BEITRAGE ZUR UNTERSUCHUNG
VOLKSTUMLICHER TECHNIKEN
DER KNOCHENVERARBEITUNG

Zwei Meister in Hermannstadt,
die Horn verarbeiten

Raymonde Wiener

Der industrielle Fortschritt, dessen Zeugen
wir heute sind, bringt es mit sich, dafl un-
rentabel gewordene volkstiimliche Hand-
werke von der Bildflache verschwinden ; die
Anzahl der Meister vermindert sich immer
mehr, die in miihseliger Arbeit mit zwar pri-
mitiven, aber scharfsinnig ausgedachten, von
Generation 7u  Generation iiberlieferten
Werkzeugen gewisse, frither sehr gesuchte
Gebrauchsgegenstande herstellten, die heute
Scltenheitswert haben.

Auf dem Hermannstadter Wochenmarkt
trifft man den 60 Jahre alten Kammacher
Iordache Gheorghe an ; er halt Hornkamme
feil, die er gemeinsam mit seinem 33 Jahre
alten Schwiegersohn Riducan A. Genici her-
stellt. Stolz berichten die betden, daf sie
schon 1im Alter von 4 Jahren begannen, das
Handwerk zu erlernen und daB sie es von
den ,Eltern und Voreltern ererbt* hatten.
Der Grofivater von Mos Iordache, Caribita
Dumitru, sein Vater Iordache Dumitru und
auch Moise Alexandru, der Vater des jun-
gen Meisters, haben dieses Handwerk be-
trieben.

Wir halten es fiir aufschlufireich und ge-
boten, alles Wissenswerte iiber dieses uralte
Handwerk, das 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.

Kiamme werden vor allem aus den Hor-
nern der Rinder hergestellt, wenn diese feh-
len, aus Hammelhdrnern, die der Kamm-
macher aus Metzgereien oder im Schlacht-
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intre 10—15 kg. Ast3zi cei doi mesteri amin-
tifi prelucreazd §i material plastic, lucrind
piepteni din diferite deseuri de tevi indus-
triale.

Uneltele folosite de megterii pieptinari —
pentru fasonarea cornului §i pentru finisarca
produselor — pot fi impdryite in doud cate-
gorii: unelte procurate din comert, adicd pro-
duse industriale §i unelte produse manual,
confecyionate special pentru necesitdgile mes-
tesugului de citre pieptdnarii respectivi.

Din prima categorie fac parte formele de
toporigcd (fig. a), din categoria a doua, res-
tul uneltelor, dintre care unealta de bazi este
presa (fig. b). Aceasti unealti este formati
dintr-o bucatd de bustean de cca 1 m lungime
si diametrul aproximativ de 20 cm, in mij-
locul ciruia se giseste o scobituri de cca
16 cm lungime in care sint fixate, cu ajutorul
unor pene, mici scindurele dreptunghiulare (de
cca 25 cm lungime si 8 cm indlgime). Intre
acestea se introduce bucata de corn pentru a
fi presatd. Presa serveste atit ca presi pro-
priu-zisd cit si ca masi de lucru §i suport
pentru tarus® folosit in ultima fazi a
lucrului.

»Tarusul® (fig. ¢) este o unealti auxiliard
format dintr-o bucati de lemn, de cca 50 c¢m
inalgime, cu sectiune dreptunghiulari. La un
capdt yarusul este ascusit, iar la celdlale pre-
zintd o scobiturd in formi de sang transversal
de cca 13 cm adincime, pe muchia dreapti
anterioard avind doud tiieturi mici. Tirugul
serveste ca suport pentru pieptenele in lucru
in timpul tdiatului dingilor si pilirii sale efec-
tuatd ulterior.

»Ferdstraul“ pentru tiiat (fig. d) cste o
unealtd simpld, asemindtoare cu ferestriul fo-
losit de pomicultori, pentru curiirea pomilor
de crengi mirunte. Dintr-un miner cilindric
porneste un arc de platbandi din ficr de
care este nituitd o pinzd ingusta, dingatd fin.
Arcul asigurd ferestriului intinderea necesar3
pentru a fi intrebuinjat la materialul destul
de tare al cornului. '

»Clestele“ de fier (fig. e) are forma iden-
tica cu clestii Intrebuinyayi de fierari, prezen-
tind minere lungi, drepte si filci late in forma
de cioc de ratd. Lungimea totali a uneltei este
de 45—50 cm, filcile luate in parte, misu-
rind 11 cm.

Fasonarea brutd se face cu ajutorul unei
barde miai (fig. ), lungt de 11,5 cm si cu
taisul de 9,6 cm, bine arcuiti, intrucit cu
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haus im Gewicht von 10—15 kg kauft.
Heute verarbeiten die beiden obengenannten
Meister auch Plaste, sie stellen Kimme aus
Abfillen von fiir die Industrie bestimmten
verschiedenen Plastrohren her.

Die von den Kammmachermeistern be-
niitzten Werkzeuge zur Formgebung und
Ausfertigung ihrer Erzeugnisse konnen in
zwel Gruppen eingeteilt werden : fertig ge-
kauftes Werkzeug, also industrielle Erzeug-
nisse, und handgearbeitete, von den Kamm-
machern fiir ihre besonderen Zwecke herge--
stellte Werkzeuge.

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

Das Gerat dient gleichzeitig als Presse,
Arbeitstisch und Stander fiir den Pflock
(vdrus), der beim letzten Arbeitsgang ge-
braucht wird.

Der Pflock (Abb. ¢) ist ein aus Holz
hergestelltes, etwa 50 cm hohes Hilfsgerat
von rechtwinkligem Querschnitt. An dem
einen Ende ist er zugespitzt, an dem anderen
hat er eine etwa 13 cm tiefe Querspalte und
an der rechten, vordern Kante zwei kleine
Einschnitte. Der Pflock dient zum Fest-
halten des Kammes, wenn die Zihne ausge-
sagt und gefeilt werden.

Die Sage (ferestrdul) (Abb. d) ist ein ein-
faches Werkzeug, einer Baumsige zum Ent-
fernen der diinnen Aste der Obstbaume ihn-
lich; der zylindrische Griff tragt einen bo-
genformigen Eisenreif, an den ein schmales,
feingezahntes Sageblatt genietet ist. Der Reif
sichert ein gewisses Nachgeben der Sige beim
Bearbeiten des ziemlich harten Hornes.

Die Zange (clestele) aus Eisen (Abb. e) hat
die gleiche Form wie eine Schmiedezange mit
langen geraden Griffen und entenschnabel-
formigen Greifern. Die ganze Zange ist
45—50 cm, die Greifer allein 11 cm lang.

Die Rohform des Kammes wird mit einem
kleinen, 11,5 cm langen Schlichtbeil (bardi)
(Abb. f) ausgehauen, die 9,6 cm lange Schnei-
de ist stark vorgewdlbt, denn mit diesem
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aceasti uncaltd se face st retusarea formei
brute.

»Raspelul® (fig. g), unealtd folositd pentru
netezirea suprafetelor plane, este lucrat din-
tr-o bucatd de fier latd, usor arcuitd, fixatd
cu un capat intr-un miner de lemn, §i ,zim-
tata“ pe o parte cu ajutorul unei dilgi in asa
fel incit se obtine o suprafatd uniform de
aspra cu puternic efect abraziv. Lama ragpe-
lului este dublatd in spate de o prelungire a
minerului de lemn spre a i se da mai multd
siguranta de manevrare.

Pentru tiiatul dintilor se folosesc feristraic
late §i drepte de diferite grosimi, in funcgie
de grosimea dintelui. Ferdstriul cu dingi rari
(fig. b) este o lama latd de 2—2,5 cm, lunga
de cca 30 cm, fixatd Intr-un miner cilindric
§i nituitd cu doud nituri. El se miscd orizon-
tal, alternativ, de la cel care lucreaza spre
partea opusa lui §i inapoi.

Unealta folositd pentru tdiatul dingilor
desi (fig. i) se aseamdnd cu cea descrisi mai
sus, are un singur tiis, spatele pinzei fiind
armat cu o fisie de tabli indoita care di
lamei subtiri rigiditatea necesara.

Ultimele retusuri ale suprafegei se fac cu
ajutorul lamei unui cugit usor curbat, ,cugitul
de ras si slefuit“(fig. j). Este vorba de un
cutit lat de 2,5 cm, lung de 20,5 cm, din care
lama masoard 11 cm.

Pentru a-si simplifica §i usura munca, mes-
terul pieptanar lucreaza in serie cite 20 bucay
pe zi. Toate fazele de lucru se executd stind
jos, cu picioarele incrucigate. Tnaintea ince-
perii lucrului, el isi pregiteste locul de munca.
Dupa anotimp, acesta poate fi in casd sau
cind este cald, in aer liber, dec obicei 1n curtea
casel. Locul este maturat, se aduni materia
primd necesara pentru seria pe care intengio-
neaza si o lucreze, se pregitesc uneltele pen-
tru a le avea la indemind in timpul lucrului
si se face focul pentru obginerea jarului ne-
cesar muierii cornului.

Fazele de lucru sint urmitoarele: coarnele
odata procurate §1 selectionate ,se croiesc”,
adica se taie cu ferestriul de mind, in bucig
de cca 10 cm lungime. Partea corespunzdtoare
pentru confectionatul pieptenelor este cea din
mijloc unde peregii cornului au o grosime
medie. Virful cornului fiind prea plin ar ne-
cesita pentru scobirea §i subgierea sa munci
prea multd, iar partea de la ridacinid este
prea subgire. Este interesant faptul ci la aceas-
ta fazi, piciorul drept al megterului este
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Werkzeug wird die Rohform auch nachge-
arbeitet.

Die Raspel (raspelul) (4bb. g), das Werk-
zeug zum Glatten von ebenen Flichen, be-
steht aus einem breiten, leicht gebogenen Ei-
senstiick, dessen eines Ende in einem Holz-
griff befestigt ist und das an einer Seiten-
fliche mit Hilfe eines Meiflels gezihnt wird,
so daB eine gleichmaBig rauhe Fliche ent-
steht, mit der das Horn kriftig abgeschabt
werden kann. Die Klinge der Raspel ist auf
der Riickseite mit einer Verlangerung des
Holzgriffes versehen, damit sie sicherer ge-
handhabt werden kann.

Zum Einschneiden der Zahne verwendet
man breite, gerade Sagen verschiedener
Stiarke, je nach der Dicke der Zahne. Die
weitgezahnte Sage (Abb. b) hat ein 2—2,5 cm
breites, etwa 30 cm langes Blatt, das mit
zweli Nieten an einem zylindrischen Griff
befestigt ist. Sie wird von dem Arbeiter
waagerecht hin- und herbewegt. Die eng-
gezahnte Sage (Abb. i) ist zwar der oben
beschriebenen ahnlich, sie hat aber nur eine
Schneide und der Riicken des Blattes ist
durch ein in der Mite abgebogenes Stiick
Blech verstarkt, das dem diinnen Sageblatt
die ndtige Festigkeit verleiht.

Zuletzt wird die Oberfliche des Kammes
mit der leicht gebogenen Messerklinge, dem
»Schab- und Schleifmesser”, iiberarbeitet
(Abb. j). Es ist 2,5 cm breit, 20,5 cm lang,
die Klinge mifit 11 cm.

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

Die Arbeitsgange sind folgende: das ,Zu-
schneiden® des ausgewahlten Horns, d. h., es
werden mit der Handsiage etwa 10 cm lange
Stiicke aus dem Horn geschnitten. Der tiir
die Herstellung von Kiammen geeignete Teil
liegt in der Mitte des Hornes, wo die Horn-
wand eine mittlere Starke hat. Die Spitze ist
voll und zu hart und das Aushdhlen und
Abschaben wiirde zu viel Arbeit erfordern.
Der Teil nahe der Wurzel ist zu diinnwan-
dig. Bei diesem Arbeitsgang beniitzt der Mei-
ster auch den rechten Fuf} als Arbeitsgerat,
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Fig. ¢) Tirugul.

Fig. a) Toporisca.

Abb. a) Kleines Beil,

Abb. ¢ Pllock.

Fig. b) Presa. Abb. D) Presse.

Fig. d) Ferdsuriul.

Abb. d) Sage.

Fig. e) Clegtele de fier.

Abb. e) Eisenzange.
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Fig. Barda, E
.

Abb. §) Schlichthe;].

Fig. o) Raspelyl. / Abb. g) Raspel.

Fig. b) Ferdstriu] d, dingi rarj,

Abb. b) Weig,

czihue Sdge,

Fig. ) Ferdstrial g dingi deg;,

—_—

Abls ) Enggesihnge Sige.
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Fig. j) Cugitul.

N

Fig. k) Postavul pentru lustruit.

Abb. k) Poliertuch.

folositd ca uncaltd de munci, servind la spri-
jinirca cornului spre a-1 asigura o pozigie
fixa (fig. 1).

Bucata de corn gata croitd este asezata pe
baza presei. Aici cornul este cioplit jur- im-
prejur cu securicea (fig. 2), pentru a se obgine
o grosime unitara de cca 1—2 em a peretilor.
grosimca depinzind si de calitatea cornului
folosit.

Astfel pregdtitd, bucata de corn se prinde
cu clestele st se tine deasupra unet surse de
cildurd, jarul sau flicirile focului fdcur in
acr liber (fig- 3). Dupd cc prin aceastd incil-
zire cornul s-a muiat §i a devenit clastlc, el
este despicat cu ajutorul ferestrdului de mind
(fzg 4) $1 intins. Aceasta operatic se face cu
mina stingd, carc apasi pe partea opusi cles-
telui (fig. 5). Astfel, mesterul obgine o bucata
dreptunghiulard, curbatd, care spre a fi nete-
zitd este introdusd intre ,blinile® presei si
anume fintre prima si a doua bland (fig. 6).
Dupd cum am mai ardtat, _pieptenii se lu-
crcaza in seric. In consecinid, cind se intro-
duce in presi cea de-a doua bucata de corn
incalzit, aceasta sc pune tot intrc prima si

402

Abb. j) Messer.

Fig. 1) ,Cuta® pentru ascutit cutitul,

Abb. 1) Schleilstein.

er stemmt ihn gegen das Horn, um es in sci-
ner Stellung festzuhalien (Abb. 1).

Das fertig zugeschnittene Stiick Horn
kommt auf dic Presse, wo es mit dem klei-
nen Beil rundherum behauen wird (Abb. 2),
bis es einc durchgehende Starke von 1—2 cm
hat. Die Starke hangt auch von der Qualitae
des Hornes ab.

Das so vorbereitete Horpstiick wird mit
der Zange liber eine Warmequelle gehalten
(Kohlenglut oder dic Flamme des draufien
angeziindeten Feuers — Abb. 3) Wenn das
Horn durch dic Warme weich und elastisch
geworden ist, wird es mit der Handsage ge-
spalten (Abb 4) und gedchnt. Das geschicht
mit der linken Hand, dic auf das der Zange
entgegengesctzie Ende driickt (Abb. 5). Auf
diese Art crhale der Meister ein rechteckiges,
gebogenes Stiick, das zum Abflachen zwi-
schen dic ,Brewer® (blini) der Presse, und
zwar zwischen das crste und zweite Brett-
chen gebracht wird (Abb. 6). Wie gesagt,
werden die Kamme in Serien hergestellt.
Folglich wird das zweite erwarmte Horn-
stiickchen auch zuerst zwischen das erste und
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a doua scindurica, mutindu-se bucata intro-
dusa anterior, cu o pozitie, adica scojindu-se
prima bucata dintre scindurica nr. 1 1 2 ¢
introducindu-se intre scindurile 2 si 3. La fel
se procedeazd §i cu urmatoarele picse, mutin-
du-se continuu, cu o pozigic.

Presa este calculatd si construitd in asa fel,
incit piesa de corn incilzitd, trecind printre
toate cele patru licage {ormate din scindu-
relele presei, se scoate din ultimul ridcita s
intdritd, pregdtitd pentru prelucarera sa in
continuare (fig. 7).

Scoasd din presi. bucata de corn se croicste
cu ajutorul fierastriului de mind (fig. 8),
tdindu-se marginile si dindu-se forma s1 ma-
rimea definitivd a pieptenelul care urmcazi
sa fie executat.

Fazele de lucru descrise pini aici sint de
fapt cele ale pregitirii materiei prime in
forma brutd, prin care bucata de corn conicd
a devenit o plicuid pland, dreptunghiulara.
Avind cornul astfel pregdtit, mesterul trece la
faza propriu-zisi de transformare a materici
prime intr-o piesi de uz. Pentru aceasta su-
prafata cornului trebuic si devind perfect
nctedd. In primul rind se indepdrteaza impu-
ritigile §1 proeminentele de pe suprafata cor-
nului care provin din ,arsura“, cu ocazia
muierii deasupra jarului. Acest strat se des-
face de pe suprafata cornului cu ajutorul se-
curicii de mind (fig. 9). Dupd indepirta-
rca ,arsurii“, suprafata cornului prezintd
urmcle cioplitului care la rindul lor sint
scoase cu ,raspelul“, o pild speciald, fixata
intr-un miner de lemn (fig. 10), pentru a
putea fi minuitd mai ugor. Cu aceastd uncaltd
se netezesc ambele fege ale pieptenclui, §i se
subgiazd cele doud laturi longitudinale, prega-
tindu-se astfel porgiunile pe care se vor tdia
dingii. Urmele raspelului de pe suprafata osu-
lui s¢ indepdrteaza prin rizuirea cu un cugit
special (fig. 11).

Dupa ce suprafata cornului a fost netezitd,
picptenele este gata, spre a 1 se tdia dingii.
Aceastd operatie se face cu ajutorul ,girusu-
lui“ care, cu capatul ascugit se introduce in
pamint, in asa fel, incit sprijinindu-se de pre-
lungirea presei sd aibid o pozigie fixd (fig. 12).
In santul din capitul de sus se introduce
bucata de os, astfel ca laturile longitudinale
ale picsei sa fie asezate orizontal faga de
tarus. Pe latura superioari se taic, cu aju-
torul ,ferdstrdului de dingi mici“, sirul de
dinu desi (fig. 13). Distanta intre dingi este
fixatd prin dirijarea lamei cu degetul mare
de la mina stingi in timpul deplasirii ci de

26*
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zweite Bretichen gelegt, das erste Stiickchen
jedoch gleich um eine Stelle weitergeriickt,
also zwischen das zweite und dritte Brett-
chen. So wird auch mit den weiteren Stiick-
chen verfahren: sie werden stindig um cine
Stelle weitergeriickt.

Die Presse ist so berechnet und gebaut,
daB das erwarmte Hornstiick, nachdem
es durch alle wvier Bretichenpaare gegan-
gen ist, aus dem letzten erkaltet und gehir-
tet und fiir die weitere Verarbeitung vor-
bereitet herauskommt (Abb. 7). Nun wird
das Hornstiick mit der Handsage (Abb. 8) an
den Rindern beschnitten und erhalt die Form
und GroBe des Kammes, der hergestellt wer-
den soll.

Die bisher beschriebenen Arbeitsgange be-
reiten das Rohmaterial fiir die cigentliche
Arbeit vor, das konische Hornstiick ist zu
cinem flachen. rechteckigen Plattchen gewor-
den. Nachdem der Meister das Horn auf
dicse Weise vorbereitet hat, beginnt er dic
eigentliche Arbeit, namlich dic Verarbeitung
des Rohmaterials zu einem Gebrauchsgegen-
stand. Zu diesem Zweck mufl die Oberflache
vollkommen geglattet werden. Vor allem
werden die durch das ,Brennen“ beim Er-
weichen des Flornes {iber der Glut entstan-
denen Verunreinigungen und hervorstehenden
Teile entfernt. Sie werden mit dem kleinen
Beil (Abb. 9) vou der Oberflache abgeschabrt.
Nach dem Entfernen der Brandspuren treten
die Male vom Behauen hervor, die mit Hilfe
der ,Raspel“ geglattet werden, eciner beson-
deren Feile, die zur leichteren Handhabung
in einem Griff befestigt ist (Abb. 10). Mit
diesem Werkzeug werden beide Seiten des
Kammes geglattet und die Langsseiten ab-
geschliffen, in die die Zahne eingeschnitten
werden sollen. Die Spuren der Raspel auf
der Oberflache des Hornstiicks werden mit ei-
nem besonderen Messer verschliffen (Abb. 11).

Nachdem die Oberfliche des Hornes ge-
glattet worden ist, kdnnen die Ziahne ecinge-
schnitten werden.  Diese Arbeit wird mit
Hilfe des Pflockes ausgefiihrt, dessen spitzes
Ende in die Erde gestofen wird, und zwar
so, dafl er von der Verlingerung der Presse
gestiitzt wird, damit er fesistecht (Abb. 12).
In die Spalic am oberen Ende des Pflockes
wird das Hornstiick so hincingesteckt, daB
die Langsseiten waagerecht zum Pflock ste-
hen. Auf der oberen Seite sigt man mit der
enggezahnten Sage dic Reihe der dichtste-
henden Zihne des Kammes cin (Abb. 13).
Wiahrend der Meister von links nach rechts
arbeitet, lenkt er mit dem Daumen der lin-
ken Hand das Sageblatt so, daff die Zwi-
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Fig. 1. Croitul cornului.

Abb. 1. Das Zuschneiden des Horns. -

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

Abb. 3. Erweichen des Horns iiber dem Feuewww.muzeulastra.com / www.cimec.ro Abb, 1. Das Spalten des Horns,




tig. 5. Inunsul cornului. ~~ e . =
8 Fig. 6. Inwroducerea buciyii de corn In presi.

Abb. 5. Das sdehne : 3 y o
bb. 3. Das Ausdehnen des Horos. Abb. 6. Einlegen der Hornstiicke in die Presse.

. Lo . o
Fig. 7. Scoaterea cornului din presd.

Fig. 8. Croitul pieptenului.

Abb. 7. Das Herausnehmen des Horns aus der _
Presse. www.muzeulastra.com / www.cimec.ro Fig. 8. Zuschneiden des Kammgs.



Fig. 9. Indepirtarea arsurii de pe suprafaga Fig. 10. Netezirea suprafefei pieptenelui.
pieptenelui croit.

Abb. 10. Das Gldtten der Oberfldche des
Abb. 9. Das Entfernen der Brandspuren von der Kammes.
Oberflache des zugeschnittenen Kammes.

Fig. 11. Rizuirea cu cutitul a suprafetei
pieptenelui.

Fig. 12. Fixarea tarusului.

Abb. 11. Das Glitten des Kammes mit dem Messeavw.muzeulastra.com / www.cimec.ro Abb. 12. Das Befestigen des Pflacks,



Fig. 13. Taiawl dingilor desi.

Abb. 13. Einschneiden der dichtstehenden
Zihne.

Fig. 14. Pilitul Intre dinti cu pila wiunghiulari.

Abb. 14. Das Feilen zwischen den Zihnen mit
der dreieckigen Feile.
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la stinga la dreapta, simtul tactil indicind lu-
cratorului exact distanta intre dingi.

Pentru finisarea dingilor, indepdrtarea mus-
tagilor provenite de la tdiatul cu feristriul
si subyierea virfurilor, picptencle se slefuieste
intre dingi cu un rdspel si cu o pild triun-
ghilard pentru a rotunji dingii, ,ca sa intre
in pdr i sd nu smulgd parul“ (fig. 14).

Dupa ce numarul de dinti mici a fost tdiat,
se intoarce pieptenele in lacasul siu (fig. 15) st
se taic in acelasi fel ,,dinpij cei rari®, cu ferds-
traul confecyionat special, de data aceasta
mai gros §i cu dinti mai rari. Ambele siruri de
dintt se taie consecutiv de douda ori, de o
parte §i de cealaltd a pieptenului, iar dupa
fiecare dati sc glefuiesc si se pilesc tdieturile
respective (vezi fig. 16 si 17).

Dupai toate operatiunile, megterul a obgiunt
un pieptene, care, spre a putea fi pus in vin-
zare, maj trcbuie finisat prin slefuire i lus-
truire. Slefuirea se face pe toatd suprafaga
pieptenului pentru a indepdrtasi ultimele
urme ale ciopliturilor si ale raspelului. Aceas-
ta se executd cu un cugit, care de fiecare data,
inainte de folosire, se ascute cu nigte pietre spe-
ciale, denumite ,,cutc®, si se trage cu o pild
»ca si faci afd in gura“, cdci, ,numai aga
prinde razuirca“.

Dupi ce mesterul socoteste ca suprafaja
pieptenului este destul de neteda, o lustruieste
cu ajutorul unei bucdyi de pisld groasa, de
cca 1—2 cm (fig. 18), inmuiati in cenusa,
dupi care piesa se curita cu palma (fig. 19)
§i se scuturd de praf. Astfel picptenele este
terminat (fig. 20), gata pentru a f{i dus in
tirg.

In ceca cc priveste produsele mesterilor
picptdnari, in trecut acestia au lucrat mai
ales ,picpteni desi pentru garam®, astizi s-a
lirgit repertoriul produselor, megterii Raducan
Genica si lordache Gheorghe din Sibiu, pro-
ducind pe lingd forma tradigionald si piepteni
de frizer, piepteni cu dingi rari cu miner
pentru ,taulete” s§i piepteni mici de buzunar.
Pe linga aceste piese, se fac cuiere din coarne
si ,plasele, adicdi mincre pentru cugite si
pentru brice de ras.

Desfacerea produselor se face de obicei la
piajd, in tirgurile siptiminale §i anuale din
orage. Cei doi mesteri amintigi pornesc de
7—8 ori pe an cu marfi pregititi — cite
300—500 bucagi de diferigi piepteni — prin
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schenraume zwischen den Zahnen des Kammes
gleich grofl werden, sein Tastsinn gibt ihm
dic richtigen Abstinde genau an.

Mit Raspel und Feile werden dann die
Zahne geglattet. Man entfernt die beim Sagen
losgelosten Fasern und  schleift die Zihne
in den Zwischenrdumen mit der Raspel; mit
der dreieckigen Feile werden dic Zahne ab-
gerundet, ,damit sie leicht in das Haar ein-
dringen und es nicht ausraufen (Abb. 14).

Nachdem die kleinen Zahne cingeschnitten
worden  sind, wird der Kamm gedreht
(Abb. 15). Die weiter auscinanderstchenden
Zahne werden auf dieselbe Art wie die vo-
rigen mit ciner ctwas groberen Sage, deren
Zahne weiter voneinander stehen, cingeschnit-
ten. Beide Zahnreihen des Kammes werden
zweimal nacheinander von beiden Sciten her
ausgesagt und jedesmal werden dic betref-
fenden Einschnitte abgeschliffen und abge-
feilt (Abb. 16 und 17).

Nach all diesen Arbeitsgangen mufl der
Kamn 'vor dem Verkauf noch geschliffen und
poliert werden. Die ganze Oberflache des
Kammes wird nochmals ahgeschliffen, damit
auch dic letzten Spuren des Bchauens und
Raspelns bescitigt werden. Das ‘Messer, mit
dem man das Schleifen ausfiihrt, wird jedes-
mal vor dem Gebrauch mit besonderen
Schleifsteinen, ,,cute” genannt, gescharft.

Wenn der Meister findet, dic Oberflache
des Kammes sei glatt genug, poliert er sic
mit einem ctwa 1—2 cm dicken Filz, der
vorher mit Asche bestreut wurde (Abb. 18);
dann wird der Kamm mit der Handflache
(Abb. 19) gereinigt und der Staub abge-
schiittelt. Nun jst der Kamm fiir den Ver-
kauf auf dem Markt fertig (Abb. 20).

Was die Art der Erzeugnisse der Kamma-
cher anlangt, so stellten sie frither vor allem
scenggezahnte Kiamme fiir die Bauern“ her.
Heute bieten sie eine grofiere Auswahl an,
die beiden Meister Riducan Genicia und Ior-
dache Gheorghe aus Hermannstadt machen
auler der iiberlicferten Form auch Frisier-
kamme, Kamme mit weiten Zahnen und ei-
nem Griff fiir den ,, Toilettetisch® und kleine
Taschenkamme. AuBlerdem stellen sie auch
Kleiderhaken und Griffe fiir Messer und
Rasiermesser her.

Sie setzen ihre Erzeugnisse vor allem auf
den Wochen- und Jahrmarkten der Stadte
ab. Dic beiden genannten Meister bringen
thre Ware, je 300—500 Stiick verschiedenster
Kiamme, 7—8mal im Jahr in den verchie-
denen Gebieten des Landes auf den Markt.
Dic Stadte, wo sic thre Waren feilbieten, sind
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Fig. 15. Intoarcerea pieptenelui in lacasul din ydrus Abb. 15. Das Umdrehen des Kammes in der Spalte
pentru a putea taia sirul al doilea de dingi. des Pflockes, um die zweite Reihe der Zihne zu
schneiden.

Fig. 16. Slefuitul pieptenelui. Abb. 16. Das Schleifen des Kammes.
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Abb. 17. Das Abschaben mit dem

lig. 17. Razuitul cu cugitul, Messer

Fig. 18. Lustruitul cu pisla. Abb. 18. Das Polieren mit dem Filz.
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Fig. 19. Lustruitul cu palma. Abb. 19. Das Polieren mit der Handfliche.

Fig. 20. Pieptenele terminat. Abb. 20. Der fertige Kamm.
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tard. Orascle unde isi desfac astazi produ-
sele sint: Rimnicu Vilcea, Arad, Cluj si
Sibiu.

Familia mesterilor Tordache st Raducan se
trage din Moldova din satul Strunga, care sc
afla pe drumul intre Iasi $i Roman. Aici au
locuit mai multe cete de picptdnari, aceca din
care ficca parte si bunicul mesterului nostru,
s-a mutat la Tirgu Frumos, unde s-a stabilit,
membrii sdi continuind si lucreze aici piep-
teni pe care i desficeau in localitdsile Pas-
cani, lasi, Tg. Frumos, Roman §i Baciu. Cu
ocazia primului rdzboi mondial, famihile lui
Raducan A. Genica si Tordache Gh. s-au
refugiat si s-au stabilit la Curtea de Arges, pe
urma la Rimnicu Vilcea, iar Tn 1952, la
Sibiu.

Astdzi mai suprav1e;uncsc si alyi mestesu-
gari, cc continud si practice mestesuguri stra-
vechi. Printre et putem aminti clopotaru si
producitorii de turtd dulce, care isi oferd
marfa la tirgurile anuale si la tirgurile de
dinaintea sirbitorilor traditionale ctc.

Ficind oarecum notd discordantd in con-
textul actual social-ecconomic §i purtind pece-
tea anacronicului, aceste mestesuguri s¢ impun
cercetatorului ctnograf, prin aspectele intere-
sante pe carc le oferd din punct de vedere al
procedeclor §i mijloacelor utilizate.

Scdentari sau ambulangi, aceasta categoric
de mestesugari ce odinioard faceau parte inte-
granta din tabloul social-economic al satelor
si orasclor noastre, sint astazi tot mai pugini,
ca o aducere aminte a unui trecut nu prea
indcpartat.

Rimnicu Vilcea, Arad, Klausenburg und Her-
mannstadt.

Die Familien der beiden Meister Jordache
und Riducan stammen aus dem zwischen
Iasi und Roman gelegenen Moldauer Dorf
Strunga. Hier lebten mehrere Kammacherge-
schlechter. Die Familie, zu der der Grofivater
unseres Meisters gehorte, wanderte nach Tir-
gu Frumos aus, wo sie sich niederlief und
diec nun dort hergestellten Kamme in Pas-
cani, Iasi, Tirgu Frumos, Roman und Baciu
verkaufrte. Wiahrend des ersten Weltkrieges -
flohen die Familien Riaducan und Jordache
und liefen sich in Curtea de Arges, dann in
Rimnicu Vilcea und schlieflich 1952 in Hex-
mannstadt nieder.

Anderec Handwerke, die sich bis auf den
heutigen Tag erhalten haben und deren Mei-
ster threm altiiberlieferten Gewerbe nachge-
hen, sind die Glockenmacher (clopotari) und
die Lebzelter, die ihre Waren auf den Jahr-
mirkten und den Markten vor den grofien
traditionellen Feiertagen feilbieten u.a.m.

Diese Handwerke stehen offensichtlich
im Gegensatz zu der gegenwartigen gesell-
schaftlichen und wirtschaftlichen Struktur
der Gesellschaft. Dicse Art der Arbeit ist ein
Anachronismus; sic bicten jedoch dem Ethno-
graphen ein  aufschluBreiches Forschungsge-
bict hinsichtlich der Arbeitsvorginge und Ar-
beitsmittel, die die Meister gebrauchen.

OrtsansaBig oder hausierend, gehorten sie
chemals zu dem sozial-okonomischen Bilde
unserer Dorfer und Stadte. Heute sind sie
recht sclten geworden und gemahnen an eine
nicht allzu weit zuriickliegende Zcit.
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