ATELIERUL DE PIEPTENI —
MUZEUL GALES-SALISTE

Maria Cosldchescu

In zona Saliste (jud. Sibiu), importantd pentru
schimbul cimpie-munte, era normal sa se dezvolte
industriile de prelucrare a produselor de bazi ale
pastoritului, prelucrarea pieilor, tdbacaria, cismé-
ria, cojocdria si cureldria, prelucrarea linii in
special pentru straie (cergi), {olici si briie.

Putin cercetate sint breslele care au existat in
aceste locuri.

Breasla micelarilor si cea a tibacarilor echivalau
nivelul valoric al celor din Sibiu. Din punct de
vedere ctnografic este foarte important faptul ca
in legdturd cu organizarea breslelor, aici s-a creat
si se pistreaza un simbol, care si-a pierdut semnifi-
catia si e pe cale de disparifie. Este vorba de
numirul si dispozitia rindurilor de aur de pe
pahioale — specilic membrilor de breasla din fie-
care familie.

Una dintre breslele bine inchegate era si aceea
a ,pieptanarilor® din satul Gales, com. Siliste.
In anul 1856 lua fiintd prima societate romaneasca
a picptanarilor din com. Gales, pe atunci comi-
tatul Sibiu, avind ca presedinte de onoare pe
viitorul episcop Ivan (originar din com. Aciliu) si
mai tirziu pe dr. Miron Cristea ajuns patriarh al
Roméniei.

Se poate vorbi asadar de un centru industrializat
in aceastd regiune, eronat considerati propice
numai peniru economia pastorald. Industria care
nu era numai de importanta locala, satisficea arii
intinse, depdsind granifele de la acea dati, cu
legituri in Moldova si Muntenia si mai ales fiind
importantd pentru cad constituia ocupatia de baza
a unei mari masc a populatiei.

Pentru prelucrarea linii se foloseau o serie de
unelte care erau in cea mai mare parte con-
fectionate si ele tot de catre crescitorii de oi
sau de citre fostii crescatori care s-au specializat in
confectionarea lor.

Pentru ca lina si poata fi toarsid era necesar ca
in prealabil sa fie pieptanati. Operatia se ficea cu
ajutorul pieptenilor de lini.!

Este de mentionat faptul ca confectionarea piep-
tenilor constituia o ocupatie larg réspindita in
rindul numeroaselor familii din Gales.

1 Piapteni=local cheaptini.
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DIE KAMNERWERKSTATT DES MUSEUMS
VON GALES-SALISTE

Maria Cosidchescu

Da die Gegend von Sialiste ein wichtiges Handels-
gebiet zwischen Bergland und Ebene darstellt, ist
es verstandlich, daBl sich hier gewisse Handwerke
zur Verarbeitung von Produkten der Schafzucht
besonders entwickell haben. Dieses crklirt den
relativ hohen Stand sowohl des Kiirschner-, Gerber-
und Riemerhandwerks, als auch der Wollverarbei-
tung, vor allem der Herstellung von Wolldecken
und Wollgiirteln.

Die Zinfte, die in uiesen Ortschaften bestanden
haben, sind bisher wenig untersucht worden.

Die Metzger- und Gerberzunft entsprach, was
ihren Entwicklungsstand anlangt, den betreffen-
den Hermannstidter Zénften, Vom volkskundli-
chen Standpunkt ist es bedeutsam, daf} in Verbin-
dung mit der Organisation der Ziinfte hier ein Sym-
bol geschalfen und bewahrt wurde, das seinen Sinn
inzwischen verloren hat und im Verschwinden be-
grillen ist. Es handelt sich um Zahl und Anord-
nung der Goldstreifen auf den ,,Pahioale (Schlei-
ern, Teil der Frauentracht), durch welche die Zunft-
zugehorigkeit jeder einzelnen Familie bezeichnet
wurde.

Eine der gutentwickelten Zi'nfle war auch die
der ,,Kammacher”“ im Dorfe Gales, Gemeinde Sa-
liste. Dic erste rumiinische Kammachervereinigung
entstand im Jahre 1856 im Dorfe Gales, damals
Komitat Hermannstadt, unter dem spiteren Bi-
schol Toan (gebiirtig aus der Gemeinde Aciliu) und
nachher unter Dr. Miron Cristea, dem nachmaligen
Patriarchen von Rumiinien, als Ehrenvorsitzender.

Diese Gegend, die irrtiimlicherweise als reines
Schafzuchtgebiet angesehen wurde, erweist sich
demnach als ein Gebiet mit gut entwickeltem Ge-
werbe, einem Gewerbe, das nicht nur von lokaler
Bedeutung war, sondern einerseits durch seine Be-
ziehungen zur Moldau und Muntenien iiber die be-
stehenden Grenzen hinaus einen weiten Umkreis
belieferte, und anderseits dadurch grofle Wichtig-
keit erlangte, daf} es die Hauptbeschiftigung eines
erheblichen Teiles der Bevélkerung ausmachte.

Um die Wolle zu verspinnen. mufite sie zuvor
gekdmmt werden. Das geschah mit Hille von Woll-
kéimmen.!

Beachtungswert ist, daf3 dic Herstellung solcher
Kéamme viele Familien in Gales beschiltigte. Eine

! Lokale Bezeichnung fir Wollkimme — ,cheaptani®.
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Ateliecrul de piepleni dispunea de urmatoarele
unelte:

1. roata de tiaiat sirma;

2. virtelnita;

3. pungéitoarea.

1. Roata de tdiat sirmd (fig. 1 A), montala
pe un cadru de lemn cu dimensiunile 0,80 m
Iungime, 0,60 latime si 0,60 m inilfime, cuprinde
montat de la o roatd dintata, o maniveld prin
dubli transmisic cu angrenaj (asezatd vertical) la
un ax cu sant longitudinal cu rol de suveicd pe
care se infiasoard sirma derulati de pe virtelnita
si trecutd printr-un cursor automat?, reglabil
printr-un dispozitiv ingenios pentru epoci. El
consta in montarea la cealalti extremitate a fusului
a unui filet fara sfirsit, care printr-un dispozitiv
tronconic risuceste un alt ax perpendicular pe
primul, de diametru mult mai mic si pe care se
infasoara un fir al cursorului formind astfel parul?®
de infasurat pe axul principal. Ulterior se face
taierea [irului infasurat pe axul masiv in lungul
sanfului cu care axul este prevazut — rezultind
astfe]l ace semicirculare, egale cu semicirconferinfa
axului. Masa are ca anexa cleslele (fig. 1 B) pentru
taijat sirma.

2. Virtelnita (fig. 1 C), de sirmi este de tip
obisnuit tronconic montata pe un trepied rezistent.

3. Pungitoarea (fig. 2). Pe un stativ vertical,
un cadru de lemn cu un cursor reglabil ridicd in
fata unei bare dintate din metal placa de lemn
pe care se [ixeazd pe un pat de ccard bucata de
toval in care vor urma sa fie montate acele —
rezultate de la roata de sirma.

Cu ajutorul unui puanson numit pungitor
(fig. 3) sau furculiti (formatd din doud chernere
ascutite pentru pastrarea distantei) si montat
intr-un miner cu cilcefi la locul apliciarii fortei, se
giurea bucata de toval [ixatd in cadrul (in inter-
valele) barei dintate.

Lucrarea se ficea pentru fiecare sir in parte pina
la acoperirea cadrului de pieptenc. Este un instru-
ment mai rustic dar capabil de suficienté regulari-
tate a poansonirii pentru ca picptenii sd poatd fi
suprapusi [iind in lucru, sd pastreze in intervale
regulate posibilitatea de pasaj. Dimensiunile cadru-
lui pungitor sinl pentru cadrul cursor de 0,80 m
pe cca. 0,60 m.

4. Strimbditoarca de sirmd (fig. 4 i 5) este de
doud feluri. Una prevazuti cu giuri uniform
distantate, trei la un capit si doué la altul printr-o
bara metalicd, dintii fiind prinsi in bara si'indoiti
prin rdsucire in jurul axului longitudinal. A doua

2 Mosor care poate aluneca in lungul unei tije (rugle).
3 Inal{ime intre doua santuri sau creste a unui filet.
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Kammacherwerkstatt besteht aus [lolgendem:

1. Dem Rad zum Drahtschneiden.
2. Dem Haspel.
3. Dem Locher.

1. DasRad zum Drahtschneiden (Abb. I A). Der
Tisch ist aul einem hélzernen Gestell von 0,80 m
Lénge, 0,60 m Breite und 0,60 m Hohe befestigt,
daran belindel sich, von cinem Zahnrad ausgehend,
eine Kurbel mil doppelter Zahnradiibertragung an
einer Achse mil lingsgerichteter Einkerbung ange-
bracht, die als Spule dient, auf die der Draht vom
Haspel gewickelt und durch ein automatisches
Schiffchen? hindurchgefiihrt wird, das dank eines
fir dic damaligen Zeiten sehr kunstvollen Mecha-
nismus verstellbar war. Dieser besteht darin, dag
am entgegengcsetzten Ende der Spindel eine
Schraube mit endlosem Gewinde angebracht ist,
die durcn ihre Kegelstumpflorm eine andere, sen-
krecht darauf befindliche Spindel von weit gerin-
gerem Durchmesser in Bewegung setzt, dadurch
einen Draht des Schiffchens aufwickelt und so
das Material3, das auf die Hauptachse gespult
werden soll, hervorbringl. Hernach erfolgt das
Durchschneiden des auf die massive Achse gewik-
kelten Drahtes an der beschriebenen Einkerbung
entlang, wodurch halbrunde, der Hélfte des Achsen-
umlanges entsprechende, gleiche Nadeln entstehen.
Der Tisch besitzt als Zusatz einc Zange (Abb. I B)
zum Durchschneiden des Drahtes.

2. Die Drahthaspel (Abb. 1 C) ist von gewshn-
licher Kegelstumpf{form und auf einem wider-
standsfiithigen Dreifull hefestigl.

3. Der Loeher (Abb. 2). An cinem senkrechten
Stativ hebt ein Holzrahmen mit verstellbarem Glei-
ter die Holzplatte vor eine metallene, mit Zéhnen
verschene Stange. Auf der Holzplatte liegt in ei-
nem Wachsbett das Rindssohlenstiick, an wel-
chem die Nadeln aus dem Drahtschneiderad be-
festigt werden sollen.

Mit Hille eines Lochers (A bb. 3) (oder einer ,,Ga-
bel“ genannten spitzen Aale), der zur Wahrung
der gleichen Entfernung aus 2 Zinken besteht und
an einem Hebel befestigt ist, den seinerseits dort,
wo die Energie ansetzt, eine Art Kriicke stiitzt, wird
das Lederstiick durchléchert, das am Rahmen zwi-
schen den Zihnen der Metallstange befestigt ist.

Die Bearbeitung erfolgte [iir jede Reihe einzeln,
bis die Kammunterlage ausgeliillt war. Obgleich
ein biuerliches Werkzeug, gewihrt es doch soviel
RegelmaBigkeit in der Durchlochung, daBl die
Kidmme {ibereinandergelegl werden koénnen, um
wihrend ihrer Bearbeitung in gleichmifligen Zwi-
schenrdumen die Moglichkeit des Gleitens zu wah-
ren. Die MaBe des Lochrahmens betragen fiir den
Gleitrahmen 0,80 aul ungefidhr 0,60 m.

4. Der Drahthieger (Abb. 4, 5) ist von zweierlei
Art. Der eine besteht aus einer Metallstange, die
mit Léchern in gleichem Abstand versehen ist, zwel
an einem und drei am entgegengesetzten Ende.
Die Zihne werden von der Stange erfaBBt und durch

2 Spule, die an einer Spindel entlang lduft.
3 Die Hohe zwischen zwei Einkerbungen einer Spindel.
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Fig. 3. Pungaitor. Fig. 4, Strimbatoare de sirmi Fig. 5. Strimbitoare de Fig. 6. Cosor pentru tiial pielea.
o - . sirmi. _ o
Abb. 3. Locher. Abb. 4. Drahtbieger. Abb. 5. Drahtbieger, Abb. 6. Messer zum Schneiden
der Sohle.
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Fig, 2. Pungitoare.

Fig. 1 Tircil. Fig. 8. Montarea pieptenelui.

Abb. 2. Holzrahmen zum
lochen der Sohle.

Durch- i
Abb, 7. Zirkelww.muzeulastra.com / www.cimec.ro Abb. 8. Das Montieren des Wollkammes.



strimbétoare este de tip compas — prinzind prin
apropierea bratelor firele de sirmé&, reglind si
dirijind astfel distanta si ficind indoirea uniforma.
Strimbétoarea a doua are si un inel fixativ.

Pentru taicrea tovalului se gasesc cosoare de
tip cisméresc (fig. 6) cu lama montatd intr-o
teaca de lemn cu bratul lung. Piesele muzeului au
dimensiunea de 0,60 m.

Un compas din lemn denumit ,tircal® (fig. 7)
forma unghiul de montare al bratului in cadrul de
lemn al pieptenclui.

Pe partea de lucru a pieptenclui montarea
picsei de piele prevazutd cu dinti se facea prin
cuie (fig. 8).

Muzeul din Gales-Siliste posedi un atelier de
piepteni, cu loate piesele de baza.

Ana Toma (nisculd Sas) donatoarea acestui ate-
lier mentioneazi ca tipurile de piepteni difereau in
raport de calitatea linii.

Ion Sasu, ultimul care a mai lucrat si singurul
in viata, (dupd inlormatiile pe care le-am primit)
ne indicd urmétorul proces de fabricatie pe faze
si produsc.

Produse obisnuite dadeau piesele nr. 6 pentru
lind [ind pind la 32 rinduri de dinti, numairul 9
cu 28 rinduri de dinti $i numérul 10 pentru lina
groasii la 24 rinduri.

Pe laze operatia se desfdsura astlel:

1. Tiierea pielii, montarea la pungitoare si
poansarea cu furculita (executarea manuali);

2. La roata se tdiau dinti din sirmi ofeloasa si
de diametru diferit, de trei calitati, in raport de
piepteni (pentru Iind [ind, semi sau grosieri).
Dupé rulare si tiiere se trecea la strimbarea din-
tilor din sirma odatd tidiatd, umplindu-se apoi
pieptenii impunsi cu piesi manual.

Din scindura de brad se fiaceau lopetile si cozile
cu o parte montata in lopatd, cu profil caracte-
ristic in [orma literei L. Pieptencle umplut se
batea pe lopatid cu cuie concomitent cu fmpere-

cherea lor. Nivelarea virfurilor se f{idcea prin
otragerea pe piatrd de moara“.

Aria de vindere a pieptenilor (cunoscuta de
informator) cuprinde regiunea Rodnei, Lipusul
Unguresc, Bistrita, Gherla, Dragu, Cluj, Turda,
Teius, Aiud ctc. in Banat, Oltenia si Muntenia se
trimiteau prin posta.

La anul 1890 la Tirgu Neamt se afla un atelier de
piepteni deschis de Gheorghe Sasu originar din
Gales.

Printre ultimii pieptinari se cunosc: Andrei
Marcu, Ion Marcu, Avram Marcu, Dan Alexandru,
JIon Sasu, Nicolae Sasu, Paraschiva N. Sasu
(fostd proprietari a piesei aflati la muzeu) Maria 1.
Sasu, Gheorghe Sasu, Nicolae Posa Plaiu, Ion
Marcu, primar si Ana Marcu. Dintre ei mai este
in viatd Ion Sasu.
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eine Drehung derselben um ihre Lingsachse gebo-
gen. Der andere hat die Form eines Zirkels. Indem
er durch Zuklappen der Zirkelarme die Drihte
packi und somit die Entfernung regelt und be-
stimmt, bewirkt er eine gleichférmige Biegung.

Zum Schneiden der Sohle wird eine Art Schu-
stermesser verwendet (Abb. 6). Es besitzt eine Me-
tallklinge, die an einem hélzernen Griff mit lan-
gem Arm belestigt ist. Das Exponat im Museum
miBt 0,60 m.

Ein Holzzirkel, genannl ,lircdl“ (Abb. 7), bil-
dete den Belestigungswinkel des Armes in der
Holzunlerlage des Kamines.

Die Sohle mit den Zihnen wurde mit Nigeln auf
der Holzunterlage befestigt (A bb. 8).

Was die betr. Exponate des Museums von Gales-
Saliste anlangt, die in ihrer Gesamtheit eine Kamm-
macherwerkstalt darstellen, so [enlt kein einziger
Hauptbestandteil.

Ana Toma, geb. Sas, die Spenderin dieser Werk-
statl, bemerkt, dafi die Kammtlypen sich nach der
Beschaffenheit der Wolle richteten.

Ion Sasu, der letzte der dies Handwerk ausiibte
und als cinziger von den uns bekannten noch lebt,
gibt iiber den Produktionsprozel nach Phasen und
Produkten folgendes an:

Dic gewohnlichen Erzeugnisse entsprechen den
Groflen Nr. 6, Kiamme mit bis zu 32 Zahnreihen fiir
feinc Wolle, Nr. 9 mit 28 und Nr. 10 mit 24 Zahn-
reihen [iir grobe Wolle.

Dic Produktion durchliel folgende Phasen:

1. Das Zuschneiden des Leders (Sohle). Sein Be-
festigen im Locher und das Lochen mit der Gabel
(mit der Hand ausgefiihrt).

2. Die Arbeil am Drahtschneiderad, das fir
dreierlei Stahldraht mit verchiedenem Durchinesser
entsprechend den Kédmmen, [ir feine, weniger leine
und grobe Wolle cingerichiet isl. Nach dem Rollen
und Schneiden [olgle das Biegen der schon geschnit-
tenen Drahtzihne, woraul die vorgelochten IKam-
me cinzeln mit der IMand gelillt wurden.

Die Holzunterlagen und Stiele wurden aus Tan-
nenholz verfertigt, wobei lelzlere mit kennzeich-
nendem L-Prolil, mit dem einen Ende an der
Unterlage belestigt wurden. Der angeliillte Kamm
wurde sodann mit Nigeln an die Unterlage fest-
genagell. Das Nivellieren der Spitzen geschah
,durch Abziehen auf einem Miihlstein®.

Das Absalzgebiet der Kémme (nach Angaben
der Befragten) umfaBte die Gebiete von Rodna,
Lipusul Unguresc, Bistrita, Gherla, Dragu, Cluj,
Turda, Teius, Aiud. usw. Ins Banal, nach Oltenien
und in die Munlenia wurden sie mil der Post ver-
sandl.

Im Jahre 1890 beland sich in Tirgu Neamt eine
Kammacherwerkstatt, die von Gheorghe Sasu aus
Gales gegriindel worden war.

Zu den letzten Handwerkern aul diesem Gebiet
gehorten: Andrei Marcu, Ion Marcu, Avram Marcu,
Dan Alexandru, Ion Sasu, Nicolac Sasu, Paraschiva
N. Sasu, (Gewesene Besitzerin der Exponate des
Museums), Maria I. Sasu, Gheorghe Sasu, Nico-
lae Posa Plaiu, Biirgermeister Ion Marcu und Ana
Marcu. Von diesen ist Jon Sasu noch am Leben.
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Izolat s-au lucrat piepteni pind in anul 1944.

In ultimul timp si la ultimul atelier s-au lucrat
cca. 100 perechi piepteni pe luni, ceea ce presupune
a arie de rispindire a produselor din regiune pe
o suprafat{id mare.t

Atelierul din Tirgu Neamt al lui Gheorghe Sasu
pune problema dacd in cartierul Pieptianari din
Bucuresti nu s-ar gasi urmele bazelor puse tot de
géileseni.

4 Considerind ci la 100 piepteni se pot prelucia Intr-un
sezon in medie 200 kg lini, rezultd ci chiar la ultima produc-
tie lunari a atelierului se puteau prelucra 20 tone lini.
Mentionam ci daricirea nu excludea uzul pieptenilor decit
pentru produciia de saltele sau cea deproduse grosiere.

Vereinzelt wurden bis zum Jahre 1944 Kimme
verfertigt.

In leizier Zeit wurden in der letzten Werkstatt
monatlich etwa 100 Kammpaare hergestellt, was
eine Verbreitung der Erzeugnisse aus dieser Gegend
aul ausgedehnten Gebieten voraussetzt.t

Die Werkstatt Gheorghe Sasus in Tirgu Neamf
berechtigt zur I'rage, ob nicht auch die chemaligen
Werkstitten im Kammacherviertel von Bukarest
von Einwanderern aus Gales gegriindel wurden.

% s wird angenommen, daB mit 100 Wollkimmen in
einer Saison durchschnittlich 200 kg Wolle verarbeitet wer-
den konnen ; daraus geht hervor, dafl selbst mit der letzten
Monatsproduktlion des Ateliers 20 Tonnen Wolle verarbeitet
werden konnlen. Wir bemerken, daB das mechanische Krem-
peln der Wolle den Gebrauch der Wollkdmme nicht aus-
schlieBt, es seidenn, es handle sich um das Herstellen von
Malratzen oder grober Ware.
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