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Maria Coslăcllescu 

in zona Sălişte (jud. Sibiu), importantă pentru 
schimbul cîmpie-munte, era normal să se dezvolte 
industriile de prelucrare a produselor de bază ale 
păstoritului, prelucrarea pieilor, tăbăcăria, cismă­
ria, cojocăria şi curelăria, prelucrarea linii în 
special pentru straie (cergi), ţolici şi brîie. 

Puţin cercetate sînt breslele care au existat în 
aceste locuri. 

Breasla măcelarilor şi cea a tăbăcarilor echivalau 
nivelul valoric al celor din Sibiu. Din punct de 
vedere etnografic este foarte important faptul că 
în legătură cu organizarea breslelor, aici s-a creat 
şi se păstrează un simbol, care şi-a pierdut semnifi­
caţia şi e pe cale de dispariţie. Este vorba de 
numărul şi dispoziţia rîndurilor de aur de pe 
pahioale - specific membrilor de breaslă din fie­
care familie. 

Una dintre breslele bine închegate era şi aceea 
a „pieptănarilor" din satul Galeş, corn. Sălişte. 
ln anul 1856 lua fiinţă prima societate românească 
a pieptănarilor din corn. Galeş, pe atunci comi­
tatul Sibiu, avînd ca preşedinte de onoare pe 
viitorul episcop Ivan (originar din corn. Aciliu) şi 
mai tîrziu pe dr. Miron CristPa ajuns patriarh al 
României. 

Se poate vorbi aşadar de un centru industrializat 
în această regiunl', eronat considerată propice 
numai pentru economia pastorală. Industria care 
nu era numai de importanţă locală, satisfăcea arii 
întinse, depăşind graniţele de la acea dată, cu 
legături în Moldova şi Muntenia şi mai ales fiind 
importantă pentru că constituia ocupaţia de bază 
a unei mari mase a populaţiei. 

Pentru prelucrarea linii se foloseau o serie de 
unelte care erau în cea mai marc parte con­
fecţionate şi ele tot de către crescătorii de oi 
sau de către foştii crescători care s-au specializat în 
confecţionarea lor. 

Pentru ca lîna să poată fi toarsă era necesar ca 
în prealabil să fie pieptănată. Operaţia se făcea cu 
ajutorul pieptenilor de lînă.1 

Este de menţionat faptul că confecţionarea piep­
tenilor constituia o ocupa ţie larg răspîndită în 
rîndul numt•roaselor familii din Galeş. 

1 Piapteni= local cheaptăni. 
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DIE KAl\INERWERKSTATT DES l\IUSEUJHS 
VON GAJ.EŞ-SĂLIŞTE 

Maria Coslăchescu 

Da die Gegend von Sălişte ein wichtiges Handels­
gebiet zwischen Bergland und Ebene darstellt, ist 
es verstandlich, dal3 sich hier gewisse Handwerke 
zur Verarheitung von Produkten cler Schafzucht 
besonders entwicke lL hahen. Dieses crklărt den 
relat iv hohen Stand sowohl des Kiirschner-, Gerher­
und Hieml·rhandwerks, als auch der \Vollverarbei­
tung, vor aliem der Herstellung von Wolldecken 
und Wollgiirteln. 

Die Ziinfte, die iu uiesen Ortschaften bestanden 
haben, sind bisher wenig untersucht worden. 

Die Metzger- und Gerberzunft entsprach, was 
ihren Entwicklungsstand anlangt, den betreffen­
den Hermannstadter zt:nften. Vom volkskundli­
chen Standpunkt ist es bedeutsam, daO in Verbin­
dung mit der Organisation der Ziinfte hier ein Sym­
bol geschaffen und bewahrt wurde, clas seinen Sinn 
inzwischen verloren hat und im Verschwinden be­
griffen ist. Es handelt sich um Zahl und Anord­
nung cler Goldstreifen auf den „Pahioale" (Schlei­
ern, Teii cler Frauentracht), durch welche die Zunft­
zugehorigkeit jeder einzelnen Familie bezeichnet 
wurde. 

Eine dcr gutentwickelten zt;nftc war a uch die 
der „Kammacher" im Dorfe Galeş, Gemeinde Să­
lişte. Die erste rumănische Kammachervert>inigung 
entstand im .Jahrc 1856 im Dorfr Galeş, damals 
Komitat l-Iermannstadt, unter dem spateren Bi­
schof Ioan (gebiirtig aus cler Gemeinde Aciliu) unei 
nachher unter Dr. Miron Cristea, dem nachmaligen 
Patriarchen von Rumanien, als Ehrenvorsitzender. 

Diese Gegend, die irrtiimlicherweise als reines 
Schafzuchtgebiet angesehen wurde, erweist sich 
demnach a ls 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 liber die be­
stehenden Grenzen hinaus einen weiten Umkreis 
belieferte, und anderseits dadurch grolle Wichtig­
keit erlangte, dall es die Hauptbeschaftigung eines 
erheblichen Teiles der Bevolkerung ausmachte. 

Um die Wolle zu verspinnen. mullte sie zuvor 
gekammt werden. Das geschah mit Hilfe von Woll­
kămmen.1 

Beachtungswert ist, dall die Herstellung solcher 
Kamme viele Familien in Galeş beschaftigte. Eine 

1 Lokale Bezeichnung fiir Wollkămme - "cheuptiini". 
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Atelirrul de piepteni dispunea de următoarele 

uneltr: 
1. roata de tăiat sîrmă; 
2. vîrtelniţă; 
3. pungătoarea. 

1. Hoata de tăial sîrmă (fig. 1 A), montală 

pe un cadru de lemn cu dimensiunile 0,80 m 
lungime, 0,60 lăţime şi 0,60 m înălţime, cuprinde 
montat de la o roată dinţată, o manivelă prin 
dublă transmisie cu angrenaj (aşezată wrtical) la 
un ax cu şanţ longitudinal cu rol de suveică pe 
care se înfăşoară sîrma _derulată de pe vîrtelniţă 
şi trecută printr-un cursor automat2 , reglabil 
printr-un dispozitiv ingenios pentru epocă. El 
constă în montarea la cealaltă extremitate a fusului 
a unui filet fără sfîrşit, care printr-un dispozitiv 
tronconic răsuceşte un alt ax perpendicular pe 
primul, de diametru mult mai mic şi pe care se 
înfăşoară un fir al cursorului formînd astfel părul3 
de înfăşurat pc axul principal. Ulterior se face 
tăierea firului înfăşurat pe axul masiv în lungul 
şanţului cu care axul este prevăzut - rezultînd 
astfel ace semicirculare, egale cu semicirconferinţa 
axului. Masa are ca anexă cleştele (fig. 1 B) pentru 
tăiat sîrmă. 

2. Vîrtelniţa (fig. 1 C), de sîrmă este de tip 
obişnuit tronconic montată pe un tn•pied rezistent. 

3. Pungătoarea (fig. 2). Pe un stativ vertical, 
un cadru de lemn cu un cursor reglabil ridică în 
faţa unei bare dinţate din metal placa de lemn 
pe care se fixează pe un pat dr erară bucata de 
toval în care vor urma să fie montate acele -
rezultalr de la roata de sîrmă. 

Cu ajutorul unui puanson numit pungător 

(fig. 3) sau furculiţă (formată din două chernere 
ascuţite pentru păstrarea distanţei) şi montat 
.într-un mîncr cu călcîi la locul aplicării forţei, se 
găurea bucata de toval fixată în cadrul (în inter­
valele) harei dinţatr. 

Lucrarea se făcea pentru fiecare şir în parte pînă 
la acoperirea cadrului de pieptrne. Este un instru­
ment mai rustic dar capabil de suficientă regulari­
tate a poansonării pentru ca piPptrnii să poată fi 
suprapuşi fiind în lucru, să păstreze în intervale 
regulate posibilitatea de pasaj. Dimensiunile cadru­
lui pungător sînt pentru cadrul cursor de 0,80 m 
pe cca. 0,60 m. 

4. Strimbătoar1ia de sirmă (fig. 4 şi 5) este de 
două feluri. Una prevăzută cu găuri uniform 
distanţate, trei la un capăt şi două la altul printr-o 
bară metalică, dinţii fiind prinşi în bară şi"îndoiţi 
prin răsucire în jurul axului longitudinal. A doua 

2 Mosor care poate aluneca în lungul unei tije (rugle). 
a Înălţime intre două şanţuri sau creste a unui filet. 
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Kammaclwrwerkstatt lwstrhl aus folgenclem: 

1. Drm nad zum Drahtsrhnciden. 
2. Dem Haspel. 
3. Dem Lochrr. 

1. DasRa1lzum Drahls1•l11widl'n (Abb.1 A). Der 
Tisrh isl aur ei1wm holz(•rnrn (;eslell von 0,80 m 
Lange, 0,60 m Breii!' und 0,60 m 1-liihe bcfrstigt, 
daran bdincld sirh, von einem Zahnrad ausgelwnd 
rine Kurbe I mi l dopprlter Za hnradiiberl ragung a~ 
einer Aehse mii lăngsgeriehtekr Einkrrbung ange­
hraehl, clir als Spuie client, aur die cler Draht vom 
Haspel grwickelt und durch ein automatisches 
Sehiffrhl'n2 hindurchgcfiihrl wird, das dank eines 
fiir d ic da ma I igen Zei ten schr kunstvollen ;\Iecha­
n ism us verstclllJ:1r war. Dieser lwsteht darin, dall 
am entgegengt setzten Ende der Spindel eine 
Schraube mit endlosem Gewinde angebracht ist, 
clie durcn ihre Kegelstumpfrorm cine anderr, sen­
krecht daraur befindliche Spindel von weit gerin­
gerem Durchmesser in Bewegung setzt, dadurch 
einen Draht drs Schiffchcns aufwickelt und so 
das Matcrial3, das aur clic Hauptachsc gespult 
werdcn soll, hcrvorhringl. 1-Iernaeh t•rfolgt das 
Durchschneidcn des aur die massivc Achse gcwik­
keltcn Drahtes an der beschriebcnen Einkerbung 
entlang, wodurch halbrunde, der Hălfte des Achsen­
umfangcs entsprechende, gleiclw Nadeln entstehen. 
Der Tisch besitzt als Zusatz einc Zange (Abb. 1 B) 
zum Durchschneiden des Drahtes. 

2. Die Drahthaspel (Abb. 1 C) ist von gewohn­
licher Kegelstumpfform unei auf einem wider­
standsfiihigcn Dreiful3 hefestigt. 

3. Der I.ocher (A bb. 2). An cinem senkrechten 
Stativ hebt ein 1-Iolzrahmen mit verstellbarem Glei­
ter die Holzplatte vor cine metallene, mit Zăhnen 
verschene Stange. Auf cler Holzplatte liegt in ei­
nem Wachsbctt clas Rindssohlenstiick, an wcl­
chem die Nadeln aus dem Drahtschneiderad he­
festigt werden sollen. 

Mit Hilfe cines Lochers (Abb. 3) (oder einer „Ga­
bel" genannten spitzen Aale), der zur Wahrung 
cler gleichcn Entfernung aus 2 Zinken besteht und 
an einem Hebel befestigt ist, den seinerseits dort, 
wo die Energie ansetzt, eine Art Kriicke stiitzt, wird 
das Ledcrstiick durchlOchert, das am Rahmen zwi­
schen den Zăhnen der Metallstange befestigt ist. 

Die Bearbeitung erfolgte fiir jede Reihe einzeln, 
bis die Kammunterlage ausgefiillt war. Obgleich 
cin băuerlicltes Werkzeug, gewăhrt es doch soviel 
Regelmălligkeit in der Durchlochung, dall die 
Kămme iibcreinandergelegt werden konnen, um 
wăhrend ihrer Bearbeitung in gleichmăl3igen Zwi­
schenrăumen die Moglichkeit des Gleitens zu wah­
ren. Die Maf3e des Lochrahmens betragen fiir den 
Gleitrahmen 0,80 auf ungefăhr 0,60 m. 

4. Der Drahtbieger (A bb. 4, 5) ist von zweierlei 
Art. Der eine besteht aus einer Metallstange, die 
mit Lochern in gleichem Abstand versehen ist, zwei 
an einem und drei am entgegcngesetzten Ende. 
Die Zăhne werden von der Stange erfa13t und durch 

2 Spuie, dic an einer Spindel entlang lăuft. 
a Die Hiihe zwischen zwei Einkcrbungen einer Spindel. 
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Fig. 1 A. Roată de tăiat slrmă. JJ. Cleştele. C. Vlrlelniţă. 
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Fig. 2. Pungătoar~. 

Abb. 2. Holzrabmen zum Durch­
lochen der Sohle. 
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Fig. 3. Pungător. 

Abb. 3. Locher. 

Fig; 7 Tircăl. 

Abb. 7. Zirkel. 
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Fig. 4. Strimbătoare de slnrn1 Fig. 5. Strlmbătoare de 
slrmă. 

Abb. 4. Drahtbieger. Abb. 5. Drahtbieger. 
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Fig. 6. Cosor pentru tilial pielPa. 

Abb. 6. Messer zum Sclmeiden 
der Sohle. 

Fig. 8. ,\fontarea pieptenelui. 

Abb. 8. Das l\lontieren des Wollkammes. www.muzeulastra.com / www.cimec.ro



strîmbătoare este de' tip compas - prinzînd prin 
apropierea braţelor firele de sîrmă, reglînd şi 

dirijînd astfel distanţa şi făcînd îndoirea uniformă. 
Strîmbătoarea a doua are şi un inel fixativ. 

Pentru tăierea tovalu lui se găsesc cosoare de 
tip cismăresc (fig. 6) cu lama montată într-o 
teacă de lemn cu braţul lung. Piesele muzeului au 
dimensiunea de 0,60 m. 

Un compas din lemn denumit „ţircăl" (fig. 7) 
forma unghiul de montare al braţului în eadrul de 
lemn a I pieptenelui. 

Pe partea de lucru a pieptene lui montarea 
piesei de piele prevăzută cu dinţi se făcea prin 
cuie (fig. 8). 

l\Iuzeul din Galeş-Sălişt(• posedrt un atelier de 
piepteni, cu toak piesele de bază. 

Ana Toma (născută Sas) donatoarea ac(•stui ate­
lier menţionează că tipurile de piepteni difereau în 
raport de calitatea lînii. 

Ion Sasu, ultimul care a mai lucrat şi singurul 
in viaţă, (după informaţiile pe care le-am primit) 
ne indieă următorul proct>s de fabricaţie pe faze 
şi produse. 

Produse obişnuifr dădrau piesele nr. 6 pentru 
lînă fină pînă Ia 32 rînduri de dinţi, numărul 9 
cu 28 rînduri de dinţi şi numărul 10 pentru lînă 
groas{t la 24 rîncluri. 

Pe faze operaţia se desfăşura astrei: 
1. Tăierea pielii, montarea la pungătoare şi 

poansarea cu rurculiţa (executarea manuală); 
2. La roată se tăiau dinţi din sîrmă oţeloasă şi 

d(• diametru diferit, de trei calităţi, în raport de 
piepteni (pentru Iînă fină, semi sau grosieră). 

După rulare şi t ăi(•re se trecea la strîmbarea din­
ţilor din sîrma odată tăiată, umplîndu-se apoi 
pieptenii impunşi cu piesă manual. 

Din scîndură de brad se făceau lopeţile şi cozile 
cu o parte montată în lopată, cu profil caracte­
ristic în forma literei L. Pieptenl'il' umplut se 
bătea pe lopată cu cuie concomitent cu împere­
cherea lor. Nivelarea vîrfurilor se făcea prin 
„tragerea pc piatră de moară". 

Aria de vindere a pieptenilor (cunoscută de 
informator) cuprinde regiunea Rodnei, Lăpuşul 
Unguresc, Bistriţa, Gherla, Dragu, Cluj, Turda, 
Teiuş, Aiud de. În Banat, Oltenia şi Muntenia se 
trimiteau prin poştă. 

La anul 1890 la Tîrgu Neamţ se afla un atelier de 
pieptrni deschis de Gheorghe Sasu originar din 
Galeş. 

Printre ultimii pieptănari se cunosc: Andrei 
Marcu, Ion Marcu, Avram Marcu, Dan Alexandru, 
Ion Sasu, Nicolae Sasu, Paraschiva N. Sasu 
(fostă proprietară a piesei aflată la muzeu) Maria I. 
Sasu, Gheorghe Sasu, Nicolae Poşa Plaiu, Ion 
Marcu, primar şi Ana Marcu. Dintre ei mai este 
în viaţă Ion Sasu. 
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eine Drehung derselben um ihre Lăngsachse gebo­
gen. Der andere hat die Form eines Zirkels. Indem 
er durch Zuklappen der Zirkelarme die Drăhte 
packt und somit die Entfernung regelt unei bc­
stimmt, bewirkt er eine gleichfOrmige Biegung. 

Zum Schneiden der Sohle wird eine Art Schu­
stcrmesser verwendet (A bb. 6). Es besitzt eine Me­
ta llklinge, die an einem holzernen Griff mit lan­
gem Arm befestigt ist. Das Exponat im Museum 
millt 0,60 m. 

Ein Ilolzzirkel, genannl „ţircăl" (Abb. 7), bil­
dete elen Bcfcstigungswinkel des Armes in der 
Holzunlerlage des Kammes. 

Die Sohle mit elen Zahnen wurde mit Năgeln auf 
dt>r Holzunterlage befestigt (A bb. 8). 

\\"as die hetr. Exponate des Museums von Galeş­
Săliştc anlangt, clic in ihrer Gesamtheit eine Kamm­
maclwrwerkstatt darstellen, so fenlt kein einziger 
Ha uptbestancltcil. 

Ana Toma, geb. Sas, clic Spenclerin dieser Werk­
statl, bemerkt, daJ3 dit> Kammtypen sich nach der 
Beschafft>nheit der Wolle richteten. 

Ion Sasu, cler letzte der dies Handwerk ausubte 
unei als einziger von den uns bekannten noch lebt, 
gibt iiber elen Produktionsprozell nach Phasen und 
Produkten folgencles an: 

Die gcwohnlichen Erzeugnisse entsprechen den 
Grollen Nr. 6, Kămml' mit bis zu 32 Zahnreihen fiir 
feinc Wolle, Nr. 9 mit 28 und Nr. 10 mit 24 Zahn­
reihen rnr grobe \Voile. 

Die Produktion durchlief folgende Phasen: 
1. Das Zuschneiden des Leders (Sohle). Sein Bc­

fest igen im Locher und clas Lochen mii der Gabel 
(mit cler Hancl ausgefiihrt). 

2. Die Arlwil am Drahlschneideracl, clas fiir 
cln•icrlei Slahldraht mit vcrchiedc1wm Durchmesser 
cntsprcelwnd elen Kammen, fiir frinc, weniger feine 
unei grolw \Voile cing(•richtl't ist. Naeh dem Hollen 
unei Se hneiden ro Igte clas Biegt•n cler SC' hon g(•sclm il­
tcnen Drahlzăh1w, worauf die vorgl'iochten Kăm­
mc einze ln mi L cler IIand gdiil It wurd(•n. 

Die I-Iolzunterlagen unei Stiele wurdt>n aus Tan­
nenholz vrrfertigt, wobei letztere mit kennzeich­
nendem L-Proril, mit dem einen Ende an der 
Unterlage befestigt wurden. Der angefiillte Kamm 
wurck sodann mit Năgeln an die Untcrlage fest­
genagelt. Das Nivellieren der Spitzen geschah 
„durch Abziehen aur eint>m Miihlstein". 

Das Ahsatzgebiet der Kămme (nach Angaben 
der Befragten) umfa13tr die Gebiete von Rodna, 
Lăpuşul Unguresc, Bistriţa, Gherla, Dragu, Cluj, 
Turda, Teiuş, Aiud. usw. Ins Banat, naeh Oltenicn 
unei in die Muntenia wurden sie mii cler Post ver­
sandl. 

Im Jahre 1890 bdand sich in Tîrgu Neamţ eine 
KammacherwerkstaU, clir von Gheorghe Sasu aus 
Galeş gegriindet worden war. 

Zu den lt'tztrn Handwerkern aur diesem Gebiet 
gehorten: Andrei Marcu, Ion Marcu, Avram Marcu, 
Dan Alexandru, Ion Sasu, Nicolae Sasu, Paraschiva 
N. Sasu, (Gewesene Besitzerin cler Exponate des 
Museums), Maria I. Sasu, Gheorghe Sasu, Nico­
lae Poşa Pia iu, Biirgermeister Ion Marcu und Ana 
Marcu. Von diesen ist Ion Sasu noch am Leben. 
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Izolat s-au lucrat piepteni pma m anul 1944. 
ln ultimul timp şi la ultimul atelier s-au lucrat 

cca. 100 perechi piepteni pe lună, ceea ce presupune 
a arie de răspîndire a produselor din regiune pe 
o suprafaţă mare.4 

Atelierul din Tîrgu Neamţ al lui Gheorghe Sasu 
pune problema dacă în cartierul Pieptănari din 
Bucureşti nu s-ar găsi urmele bazelor puse tot de 
găleşeni. 

4 Considerlnd c~'i la 100 piepteni se pot preluc1a lntr-un 
~ezon in medie 200 kg lină, rezultă că chiar la ultima produc­
ţie lunară a atelierului se puteau prelucra 20 tone lină. 
:i\Ienţionăm că dărăcirea nu excludea uzul pieptenilor declt 
pentru producţia de saltele sau cea de produse grosiere. 

Vereinzelt wurden bis zum Jahre 1944 Kămme 
verfertigt. 

ln lc1z1cr Zeit wurdcn in der letzten Werkstatt 
monatlich etwa 100 Kammpaarc hergestellt, was 
einc Verbreitung der Erzeugnisse aus dieser Gegend 
auf ausgedehntcn Gebieten voraussetzt.4 

Die Werkstatt Gheorghe Sasus în Tîrgu Neamţ 
berechtigt zur Fragc, ob nicht auch die chemaligcn 
Wcrkstătten im Kammachervicrtel von Bukarest 
von Einwandercrn aus Galeş gegriindct wurden. 

4 Es wird angenommen, daD mit 100 Wollkămmen in 
einer Sa ison durchschnittlich 200 kg Wolle verarbeitet wer­
den konnen; daraus geht hervor, dai.I selbsl mit der lclzten 
\lonatsproduklion des Alclicrs 20 Tonncn \Voile verarbeitct 
werden konnlen. \Vir bcmerkcn, dai.I das mechanischc Krem­
peln der Wolle dcn Gcbrauch der Wollkămmc nicht aus­
schlicllt, es sei denn, cs lmndle sich um das Hcrstellen von 
\lalratzen oder grober \Vare. 
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