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ismertetése
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1. A mesterség torténete

A fésli a haj rendezésére, apolasdra és diszitésére szolgdlé eszkoz. Mér a legrégibb
korokban is fésiit készitettek kiillonb6zd anyagokbdl: fabol, csontbdl, kerdmidkbdl és kiilonbozd
fémekbdl stb.

A mi tdjegységlinkon készitett fésiik alapanyaga, legnagyobb részben az 6kor-, tehén- és
bivalyszarva volt. Ezekbdl késziiltek a szarufésiik, amit még csont féslinek is neveztek
megkiilonboztetésiil a mds anyagokbdl késziilt féstiktdl. Fésiiket még készitettek 16- és
tehénpatabol, fabol, fémbdl stb.

Verseny helyzetet jelentettek a csontbdl késziilt féstik szdmara a 19. szdzadban megjelent
kaucsuk fésiik, melyek egyrészt rugalmassigukndl, mdsrészt pedig olcsé drukndl fogva igen
keresetté valtak. A 20. szdzad mdsodik felében aztin tomegesen megjelentek a kiilénbozd
miianyagokbdl 4j technoldgiai eljardssal, és nagyipari, modern modszerekkel készitett milanyag
féstik. Ezzel az aridompinggel hagyomdnyos szarufési nem tudott versenyezni, és a mult szdzad
masodik felében 6rokre megsziint a féslis mesterség.

A féslis mesterség megszlinését az is siettette, hogy a sziirkemarha allomdnyt szinte
teljesen Kkiirtottdk, igy az alapanyag is elfogyott, és a kozben kiilfoldrdl betelepitett mds
szarvasmarhdk szarva sem mindségben, sem mennyiségben nem volt alkalmas nagyobb {izemek
fenntartdsara.

A milanyag fési gydrtdsi folyamata tomegtermelésbe ment 4t, ahol az automatizalas,
szamitdstechnikai eszkdzok és a robottechnika széleskorli alkalmazdsdval teljesen 4talakitotta a
képesitések irdnti igényt.

Megjegyzem, hogy még vannak egy néhdnyan ,,szarumiives iparmiivészek”, akik szarubol
kiilonboz6 hasznalati- és disztargyakat készitenek. Ok, kiilonos igények kielégitésére, készitenek
korlatozott mennyiségben szarufésiit is, hagyomdnyos gépesitett mddszerrel.

A szarufésti-készités, mint 6si magyar mesterség, a szarvasmarhdkat tenyésztd és a
nyéjakat 6rzd pdsztoroktdl ered, a honfoglaldst kovetd évszdzadokbdl. A szarut konnyl volt
megmunkdlni, mivel hére konnyen lagyul. Faragdssal, karcoldssal, spanyolozdssal gazdagon
diszitett pasztorkiirtoket, sotartdkat, orvossidgos edényeket készitettek. Szintén szarubdl készitették
a kasszafenokd tdroldsara haszndlt fentokot, a kiillonb6zd méretli 16portartdkat, ivopoharakat, olaj,
bor és mas folyadékok eltartdsdra szolgal6 edényeket valamint fésiiket és gombokat, amelyeket a
vasarokban drultak. Késébb a féstikészitéssel foglalkozok tevékenysége a fésiis elnevezést kapta.
Innen erednek a Fésiis vezetéknevek is.

Vidékiinkon a szarufésli készités egy mdsik forrdsa az djabb kori népvandorlas alkalmaval
idetelepedett, német és szlovak kézmiivesektdl szarmazik.

Nyugat-Eurépédban a szarufésti készités fénykora 1900-1930 kozé esik. Ezen id§szak alatt
volt olyan év (1930), hogy csak Franciaorszdgban 30 milli6 fésiit készitettek. Ekkor 35 lizemben
kb. 1500 szarufésilis dolgozott. A kézmiives termékei 1étrehozasat kézzel és kézi szerszamaival
végezte. Eleinte a kézmiives maganak, vagy sziikebb kornyezetének készitett targyakat, késébb a
termékeit értékesitette a kialakuld piacokon.

A kézmiivesek idOsebb mesterfokozati szakembertdl tanultak a szakmat. Inasként kezdték,
folytattak, segédként a mesterek mithelyeiben, majd elkészitve mintadarabjaikat és szerszdmaikat,
megnyitottak sajat mithelyeiket, és késdbb maguk is mesterek lettek.

A 19. szdzadban, amikor a vérosi életforma és vele egyiitt a piac is kialakult, ez az iparag is
fellendiilt, sok madssal egyiitt. A kézmiivességnek és a kisiparnak, a termékek j6 mindsége és a
viszonylag szabad életformat biztosité munka jellege miatt, mindig nagy volt a megbecsiiltésége és
a vonzereje.

Nagykérolyba a fésiis mesterséget, nagyapam, Czikker Andrds (Zwicher) hozta. O
Szildgysomlyén sziiletett 1870. junius 11-én. és ott tanulta meg a szakmat az egyik nagybatyjatol.
Az édesapja, Jozsef, asztalos volt.
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Itt szeretném megjegyezi, hogy ebben az dllanddan valtozé vildgban a csalddunk tagjainak
a nevét tobbféleképpen, a kornak megfeleld ,.értelmezés” vagy az adott hivatalnok ,,tuddsa” szerint
irtak/irjak (példaul: Cziker, Zicher, Zikker, Ciher, Czicher, Ticher stb). Errdl egy kiilon torténelmet
lehetne {rni, hogy hogyan valtoztattdk/véltoztatjdk az éppen hivatalban levé személyek kényiik-
kedviik szerint a neveket. Azért, hogy a tanulmanyom egyértelmii legyen, a kovetkezdkben, a
csalddomhoz tartozé elddeim neveit Czikker-ként fogom firni. A sajit és utédaim neveit pedig
Cziker-nek from, ugy ahogy az a keresztleveleinkben szerepel.

Nagyapam, az inasévek leteltével, miutdn felszabadult és segéd lett, a kor szokdsaihoz
hiven véndoritra kelt, és néhidny évet Kolozsvdron dolgozott, mint segéd, az ottani fésiis
mestereknél, és gyljtotte a tapasztalatokat a mesterségben. Néhdny év utdn visszament
Szildgysomlyodra, és mint segéd dolgozott a volt tanitomesterénél. Kozben megkezdi beszerezni és
elkésziteni a fésti csindldskor haszndlt szerszamokat €s eszkozoket, amik sziikségesek egy 6nallé
kisiparos milhely megnyitdsdhoz. Ebben a munkdjaban elényére volt, hogy a csaladi kornyezetben
mar megismerte és elsajdtitotta a famegmunkalds folyamatat, az asztalos mesterséget. Mivel a fésilis
miithely szerszdmai és eszkOzei egy részének alapanyaga a fa, igy sajat maga elkészitette a
sziikséges felszerelések nagy részét.

1897-ben Nagykarolyba ment azzal a szdndékkal, hogy ott nyisson féslis miihelyt. Tudta,
hogy ott még nincsen fésiis, és ez a megyeszékhelyli véros, ahol a kisipar gyors fejlédésben van,
sziikségelteti ezt az ipardgat is. Bemutatta termékeit az itteni kereskeddknek, és targyaldsai utdn az
ipartestiilet képviseldivel arra az elhatdrozasra jutott, hogy Nagykarolyban fogja megnyitni a féstis
miihelyét. Hazat vett a Magtdr utca 4. szam alatt, berendezte lakdsat és miihelyét, majd kivéltotta az
iparjogositvanyt fésli készitésre és drusitdsra. Az 1. kép azt a hizat mutatja ahol lakott és
berendezte az elsd fésiikészité milhelyt Nagykarolyban. (A fénykép 2010-ben késziilt.) A haz
tobbszor volt javitva, gazdét cserélt, de az alapzat eredeti formdjat megtartotta. A mostani cime:
Bicaz utca 5. szdm. A fésliket szarubdl készitette, hagyomanyos 19. szdzadi technolégidval. A kor
hagyomanyaihoz hiven tobb fiatalt (inast) megtanitott erre a mesterségre. A Nagykarolyba frissen
letelepedett fésiis kisiparos - aki mdr jelentOs tapasztalatokkal rendelkezett a mesterség terén -
nehéz, szorgalmas €s kitarté munkdval rovidesen beilleszkedett a varos mozgalmas polgéri életébe,
és ismert, megbecsiilt személyiség lett az iparosok tdrsadalmidban. Az daltala készitett fésiik
keresettek lettek a Nagykarolyban és vidékén.

Nagyapdm mar 1890-ben feleségiil vette a 21 éves Bokor Zsuzsanndt. Ebbdl a hdzassagbdl,
az id6 folyaman ot gyerekiik sziiletett: Maria (1891 - 1959), Juliska (1898 - 1918), J6zsef (1900 -
1969), Lajos (1901 - 1918), és Andras (1909 - 1979). A 2. kép, nagyapam csaladjardl, 1915-ben
késziilt Nagykarolyban, Huszty Zoltan fényképész miitermében. Hidnyzik a képrdl Juliska, aki
betegsége miatt nem tudott jelen lenni. A képen a gyerekek balrdl - jobbra: Lajos, J6zsef, Méria és
Andrés.

Az 1909-es év valtozast hoz Nagykdroly féstismesterség torténetébe. Ebben az évben még
egy féslis telepedett le Nagykdrolyban. A neve Hajdu Jézsef, Szdszvirosban sziiletett 1887
szeptember 23-4n. A fésiis mesterséget inasként sziil6f6ldjén tanulta, és mint segéd ott gyakorolta.
Nagykdrolyba az egyik ndvérét jott meglatogatni, aki férjével Pak Erndvel lakott itt.

Nagykdrolyi tartézkoddsa idején felkereste, az akkor még egyediili fésiis iparost,
elbeszélgettek, bemutatta fésiikészitd tuddsit, (ami hasonlitott az akkor itt alkalmazott
technolégidhoz.) Ekkor nagyapam mdr nem tudta egyediil kielégiteni az egyre ndvekvd igényeket a
szarufésli irdnt, és mivel tetszett neki a bemutatott préba-munka, segédként alkalmazta Hajdu
Jozsefet. Most mar kettejiikk munkdjdnak kovetkeztében javult a varos és a kornyék féstivel vald
elldtdsa, ugyanakkor valamivel lazult a nagyapdm megterhelése az Uj munkamegosztas
kovetkeztében. Hajdd Jozsef 1912-ben hazassigot kotott nagyapdm lednydval, Madridval. Ez
alkalommal késziilt Huszty Zoltan fényképész miitermében a 3. képen bemutatott fénykép.

A héazassdg utan Hajdd Jozsef tovabb dolgozott az ap6sa miithelyében, de mar megkezdi az
el6késziileteket egy 6ndll6 mihely megnyitdsara. Ez a terv csak késObb valdsulhatott meg, ugyanis
késleltette a rovidesen kitort 1. vilaghdbord. Hajdu Jozsefet 1914-ben - ahogy fesziilté vélt a
nemzetkozi helyzet - els6ként mozgdsitottdk katonai szolgalatra. A haborut a Déli Fronton harcolta
végig, és csak 1818-ban tért vissza Nagykdrolyba. Hajdd J6zsef, miutdn visszatért a haborubdl,
feleségével egyiitt megvdasaroltdk a WerbOczy utca 8 szdm alatti ingatlant (jelenleg, Corneliu
Coposu utca 21 szam, latsd 4. kép.) A fénykép 2011-ben késziilt. A haz megtartotta eredeti
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formdjat és beosztdsat, 4talakitisokat csak a kiilteriileten voltak eszkozoltek (udvar és kerités stb.).
Itt berendezte a legjobban felszerelt kézmiives féslis mihelyt, és 6 lett Nagykdrolyban a masodik
0nallo fésis kisiparos.

A két munkapad €és az ardnylag tdgas elhelyezése a munkaeszkozoknek (5.kép) lehetové
tette, hogy kettd, de esetenként tobb személy is dolgozhasson egyszerre, kiilonbozd
munkamegosztasban. A két vilaghaborud kozott volt iddszak, hogy egyszerre ketten vagy harman is
tanultak/dolgoztak miihelyében, inasok és segédek. A fésli-készitésben és a szarufeldolgozasban a
19. szdzadbdl szdrmazé hagyomdnyos kézmiives mddszert tanitotta és alkalmazta az egész
palyafutdsa idején. Termékei j6 mindségliek, kiilalakra tetszetdsek voltak. Mondhatni legjobb
féstiket 6 készitette, a teljesen kézi technoldgidval dolgozé nagykérolyi féstisok kozil.
Termékeinek egy részét a nagykarolyi kereskeddknél, mds részét a nagykdrolyi és kornyéki
piacokon értékesitette. 1940 utdn mar csak egyediil dolgozott. Palydja alatt a féstikon kiviill még
nagyon sok féle haszon és disztargyat készitett szarubdl: szarukiirt azaz pasztorkiirt, ruhafogas,
kulcstartd, cigarettaszipka, pipaszar, hajcsat és hajtii, cipékanal, kasza fenékétarto stb. O csindlta a
leggazdagabban és a legszebben diszitett kontyfésiiket.

Czikker Jozsef, miutdn visszatért a hdboribdl, még egy ideig az édesapja miithelyében
dolgozott ahol mdr segéd mindsitést kapott a féslis mesterségbdl. 1924-ben meghazasodott.
Rovidesen elkoltozott a  sziild6i hazbdl, feleségével egyiitt lakdst bérelnek, ahol 06néllé
iparengedéllyel fésiis miihelyt miikodtetett. O volt, sorrendben, a harmadik fésis iparos a varosban.
Az 1930-as évek elején hazat vettek a Fazekas utcdban (ma Gh. Lazédr 70. szam), ide koltoztek
feleségével, és atkoltoztette a féslis mithelyét is. A fésiit a 19. szdzadi kézmilves mddszerrel
csindlta, felesége segitségével. Késdbb, miutdn megjelent a valtéaram 1943-1944-ben - a testvére
Andrés segitségével - atalakitotta a miihelyét. Ezutdn egyes miiveleteket valtdarami, haromfazisi
villanymotorral meghajtott gépeken csindlt, ily médon négyszeresre ndvelve a termelékenységet.
1954-ben atépitette a vert falas, nddfedeles, alacsony hdzdt a mai format adva neki (6. kép.)
Munkassdginak utolsé évtizedeiben mar mind kevesebb szaru anyaghoz jutott, és ekkor 16 és
szarvasmarha patdbol valamint PVC milanyagbdl is csindlt fésliket, a hagyomanyos technol6égiét
hasznédlva. Az 1969-ben bekovetkezett haldldval gyakorlatilag végleg megszlint a féslis mesterség
Nagykdrolyban is. Utédai nem voltak. Haldla utdn a 1étez6 nyersanyag készletét a még meglevd
mithelyében, Lengyel Jézsef féstis feldolgozta, és a mester 6zvegye értékesitette a helybeli piacon.
Késobb, 6zvegye a miihelyt is felszdmolta, a szerszdmok és a felszerelés fa részeit eltiizelte, a
fémrészeket eladta az dcskavas telepen.

A nagyapdm haldla utdn (1936), a néla tanult és mar segédként dolgoz6 Tempfli Antal
(1909-1980), miihelyt nyitott és folytatta a mesterséget élete végéig tovdbbra is kézi szerszdmokkal
és a 19. szdzadi technoldgidval.

A nagyapam legkisebb fia, Czikker Andrds (1909 - 1979), édesapdm, miutdn az 1930-as
évek gazdasagi valsdga miatt nem taldlt munkahelyet a bitor asztalos szakmdban, amki tanult, a
nagyapdm miithelyében dolgozott mint féstis. 1934-ben felességiil vette leendd édesanydmat
Pengész Margitot (1908 - 1994). Nagyapam haldla utdn, édesapdm a Liszt Ferenc utcdban, ahol
lakott, muhelyt nyitott, 1935 és 1938 kozott, 4talakitotta, tovabb fejlesztette, mondhatni
forradalmasitotta Nagykdrolyban a fésti készitését. Megvdéltoztatta, a szarufésli készités folyamén
addig gyakorolt, 19. szdzadi, kézi technolégidjanak szdmos munkafazisit. Uj villanymotorokkal
meghajtott gépi megmunkaldsi technoldgiat vezetett be. Gyakorlatilag ez azt jelentette, hogy
gépesitette a szarubdl kipréselt csonttabldk feldolgozdsat. A szaru dtalakitasat csont tabldkka (amit
platninak is neveztek) tovabbra is a 19. szdzadban véglegesitett modszerrel végezték.

Megtervezte és elkészitette az elsd fogvagd gépet, és kimunkalt kiillonbozo eszkdzoket és
gépi szerszamokat az addig kézzel végzett munkafizisok konnyebb elvégzéséhez. A sziikséges
gépeket, eszkozoket, szerszdmokat sajat maga tervezte, kivitelezte, majd Osszeszerelte. Csak az
egyes fémalkatrészek elkészitését (amelyek specidlis megmunkaldst igényeltek, ugymint:
kovacsolas, vasesztergalyozas ) végeztette szakmiihelyekben. Az altala készitett fogvagd gép, mas
konstrukcidju, egyszeriibb és sokkal konnyebben kezelhet6 volt, mint a Budapesten ugyanerre a
célra gydrilag készitett gépek. (A nagykdrolyi elsé gépesitett féslis mithely elrendezését a 7. kép
mutatja be.) Az Gjonnan felszerelt, gépesitett mithelyben megdrizték a kézmiives szerszamokat és
eszkozoket is, amit még haszndltak, amikor sziinetelt a villamos energia-szolgdltatds. Az j
munkamoddszerek bevezetése utdn a munka termelékenysége a négyszeresére ndtt, ugyanakkor
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javult a fésti mindsége és kinézete. Az 1940-es évek elején kibOvitette mithelyét, lehetdvé tette,
hogy egyszerre, kettd vagy esetenként tobb személy is dolgozhasson. Az ¢ mithelyében gyakorolta
a féslis mesterséget Lengyel Jozsef, aki késObb nagy segitségére volt édesapamnak a kisipari
szovetkezet beinditdsdnal.

Nagykérolyban a fésiis mesterség megjelenése 6ta gyors és dlladd fejlédésben volt, és
ellatta féstikkel, nemcsak a varost és vidékét, hanem a kornyezd megyéket is.

1942-ben Nagykaroly véarosban az iparjogositvdnnyal rendelkez6 kereskeddk és iparosok
névjegyzékében, a fésiikésztd iparosok sordban négy személy volt nyilvantartva, akikbdl harman a
Czikker csalad tagjai voltak a negyedik pedig Tempfli Antal.

Nem sokkal a hdbord vége utan, 1945 augusztusidban, Czikker Andras, Benedek Matyds és
Haarpuder Ldaszl6 létrehoztak egy féslikészitd tarsuldst, amelyhez a sziikséges lizemfelszerelést
Czikker Andrés szolgaltatta. A fésiiknek ez a , kisiizemi termelése” egy évig miikodott Volt amikor
négy személy is dolgozott az iizemben. (Még egy fésiis, Lengyel J6zsef és két munkdsnd, akik
megtanultak elvégezni néhany munkafézist.) A felbomldsdhoz nagyban hozz4jarult a nagymértéki,
gyorsan novekvd inflacid, aminek kovetkeztében a k6zos pénz kezelése lehetetlen volt még rovid
tavon is.

Czikker Andras visszatért az egyéni fésligyartdshoz. A fésiiit és egyéb szarutermékeinek a
legnagyobb részét angréban adta el, nagyrészt a piacokon 4rusit6 vandor kereskeddknek.

1947 végén Romdnia megsziinik kirdlysdg lenni, Mihai kirdly elhagyja az orszagot, és
kikidltjdk a Romdn Népkoztarsasadgot. A magdntulajdon felszdmoldsdnak elsé 1épéseként, 1948-
ban, Romdnidban is , elkezdddik a termel8eszk6zok allamositdsa. A nagykarolyi fésiis szakméban,
elsdként sz6bajott édesapam a kornak megfelelden jol felszerelt villanymotor meghajtasi gépekkel
és szerszamkészlettel jol ellatott miihelye. Akkor gyakorlatilag ez azt jelentette, hogy az iparos
miihelyét, 0sszes felszerelésével elkobozzdk és ha nincsen aki dolgozzon benne vagy nem érdemes
tizemeltetni, a felszerelést Osszetorik és beadjdk 6cskavasnak. Abban az idOben erre a sorsra jutott
sok iparosnak nehéz munkaval, sok &dldozathozatallal és nélkiilozésekkel megalkotott kisebb-
nagyobb miihelyfelszerelése. A féslisok koziil az elsd 4llamositandé mihely a Czikker Andras
villanymotorokkal felszerelt mithelye volt. Edesapam felismerve és elismerve a kor kovetelményeit
nem varta be a kényszeritd intézkedéseket, €s Beltrami Martonnal egyiitt, mint alapitok,
megszervezik és létrehozzdk 1949-ben Nagykdrolyban a ,.December 217 Ipari Szovetkezetet,
amelynek a f6 tevékenysége fésiik és gombok készitése, szarubdl. Az tjonnan megalapitott ipari
termeld szovetkezetet a mostani Iuliu Maniu utca 21-23. szdmu épiiletegyiittesben rendezték be,
mely a volt Posta és a Varosfiirdd kozott. Koznyelven ,.fésti és gombgyarnak™ nevezték. (A
hivatalos elnevezése: ,,21 Decembrie 1949 Cooperativa de productie mestesugadreasca de nasturi,
piepteni si perii Carei volt.)

A féstik készitését az 1936-ban bevezetett gépesitett modszerrel végezték, az édesapam
altal készitett gépekkel, szerszdmokkal é&s kifejlesztett technikdval és a hagyomdnyos
technoldgidval. Itt mar munkamegosztdsos gydrtdsi modszert alkalmaztak. Az egyes
munkafazisokat, legnagyobb részben, betanitott dolgozdk végezték, akik nem ismerték a
féstikészités egészét.

Edesapam irdnyitotta és nagyrészt 6 is végezte gépeinek a beszerelését, valamint az Uj
gépek és szerszamok készitését. O felelt a fésiit gyarté részleg iizemeltetéséért, a munkdsok
betanitasdért, a munkavédelmi szabalyok betartdsaért, valamint az ard mindségéért. O végezte a
szerszamok és a gépek karbantartdsat, valamint Uj szerszdmok és gépek készitését. Az 1950-es
évek kozepétdl — kozben Beltrami Martont betegsége miatt, nyugdijaztak - Czikker Andrésra biztak
a gombgyartd részleg iizemeltetését és karbantartdsit is. Ez az ipari termeld szovetkezet masfél
évtizeden keresztiil atlag hatvan személynek biztositott munkat. Ebben az ipardgban ekkor jelent
meg tomegesen a ndi foglalkoztatottsdg. A dolgozdk nagy része, 65 szdzaléka, nd volt. Ez
Nagykdarolyi viszonylatban igen jelentds szdm volt. Ekkor az itt gyartott fésiik eljutnak az orszig
minden részébe. A kereskeddk, akik egyszer itt vasaroltak, legtobb esetben visszatértek, hogy djra
véasaroljanak.

Mivel a nyersanyag, szaru, beszerzése mind nehezebbé valt az 1950-es évek masodik
felében, részben attértek milanyagok, galalit és celluloid, felhaszndldsara a fésiik és a gombok
gyartdsandl, a klasszikus technoldgiat alkalmazva. Ezeket a milanyagokat kiilonb6zd méretii, a
célnak megfeleld vastagsdgu tdbldkban lehetett beszerezni, ami ardnylag leegyszerlsitette a
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féstikészités technoldgiai folyamatait. Eleinte a galalit zomét a Nagyszeben melletti Orlatr6l
vésaroltak, majd késébb mar itt allitottak eld tehéntejbdl.

Az 1960-as évek elso felében ez a fajta termelés mar nem volt rentabilis. Az Gj mlianyagok
(féleg a pvc) felfedezése utdna régi technoldgia radikdlisan megvéltozott. A ma gyartott milanyag
féstik gyartdsdban egészen mas technoldgiat alkalmaznak amely semmiben sem hasonlit a régihez,
és teljesen mas képzettséget igényel. Ezért a szovetkezet fési és gombgyartd részlege megsziint. A
nagykdrolyi szarufésiit gyarté szovetkezet a mesterség kiemelkedd - utols6 minden kordbbit
foliilmuld - virdgzasét jelentette. Mondhatni ez volt varosunk féslis mesterségének a hattyudala. A
feleslegessé valt munkaerdt athelyezték mas szovetkezetekhez vagy véllalatokhoz, munka nélkiil
nem maradt senki.

Eldzdleg {rtam, hogy a fésiis mesterség gyakorldsa mar tobb mint négy évtizede megszlnt.
Azért még ma is van a térségiinkben egy személy aki ismeri a szarufésti és dltaldban a szarubdl
készitett haszon- és disztargyak készitésének a technoldgidjat, és a technikdjat, a legaprélékosabb
részletekig. Ez a személy én vagyok, Cziker Andrds, a jelen tanulmény iréja. A nagykarolyi féslis
mesterség torténetének a befejezéseként, roviden ismertetem az életpalydmat. A fésiis mesterséget
gyerekkoromban tanultam meg az édesapdm, keresztapidm és nagybatydm miihelyeiben, ahol az
iskolai sziinidok egy részét toltottem. Megjegyzem, ezt a mesterséget sohasem gyakoroltam anyagi
haszonszerzés céljabol. Amikor oda néttem, hogy meg kellett gondoljam, mibdl fogom a jovoben a
magam és a csalddom megélhetését biztositani, mar tudtuk, ez a mesterség rovidesen megszinik,
ezért idejében gondoskodtam - a sziileim segitségével - egy masik szakma elsajatitasarol is.

Nyugdijba vonuldsom utdn (mint miivezetd 45 évet dolgoztam a villamosenergia iparban)
Osszeszedtem a csalddi hagyatékban még fennmaradt fésiikészité szerszdmok é&s gépek
maradvényait, megjavitottam, kiptoltam a hidnyzé szerszdmokat és eszkozoket. Ujra felszereltem
a két tipusu fésilikészitd kézmiives miihelyt; az egyik, ahol 19. szdzadi technoldgidval, eszkdzokkel
és szerszdmokkal dolgoztak, a masik ahol, 20. szdzad elsd felétdl, egyes munkafézisok elvégzésére
villanymotorral meghajtott gépeket is haszndltak. Ezek a tdrgyak, valamint a gyakorlati és a
szellemi ismeretanyag az alapja a jelen tanulmdny megirdsdnak. Az tjra felszerelt mithelyek
szolgaltak a féslisok 4ltal gyartott tdrgyak elkészitésére, valamint a szerszdmok, az alkalmazott
technikdk és a technolégiai folyamatok bemutatasara.

2010-ben - felhasznalva a fésiis mesterség alapos ismeretét - részt vettem a Magyar
Oktatdsi és Kulturdlis Minisztérium és az Anyanyelvdpolok Szovetsége 2009. évi kozds anyanyelvi
palyazatdin A kiirt pdlydzati téma: Régi magyar mesterségek - csalddneveink tiikrében. A
dolgozatommal, amelyben roviden ismertettem a nagykarolyi féslis mesterség torténetét, negyedik
dijat nyertem (8. kép).

2. A fésiirol

A fésli mint haszndlati eszkoz elsddlegesen higiénia célokat szolgil. Emellett azonban
jelentés esztétikai szerepe is van a mindenkori viseletben. Mar az emberi kultira kezdetén
megjelent a fésii diszitd funkcidja, ékszer jellege is. Két alapvetd fésliformdt kiilonboztethetiink
meg, az egyoldalt és a kétoldalt fogazott féslit, mindketté mdr ismert volt az 6korban. Az alapvetd
tipusok az évszdzadok folyamdn keveset valtoztak. A kétoldalas, egyenes fésiik mellett mar a 4.
szdzadtdl ismert az ivesre formdlt parkdnyd, attoréssel diszitett tipus is, ovdlis vagy szogletes
fogoval. Régionkban mar a népvandorlas kori siroknak is gyakori melléklete a fésii, kiillondsen a
germdn temetdkben dltaldnos. A fésiikészités legelterjedtebb alapanyaga a csont és a szard volt.
Emellett azonban hasznaltak kiilonbdz6 faanyagokat, kerdmiét, tekndcot, fémeket stb.

Az 1j- és jelenkor féslije a haj gondozasat, bontdsét, rendezését valamint rogzitését, és
ezzel egyiitt, esetenként, a diszitését is szolgalta/szolgdlja. Az elmult szdzadokban a féstiket férfiak
és ndk egyarant haszndltdk, és nem csupidn a haj gondozdsidra, de rogzitésre is. Az alfoldi
parasztemberek hajviselete a 19. szazad kozepéig hagyomdnyosan a hosszu haj volt. Csimbdkokba
tekerve viselték, s foltlizéséhez fésiit haszndltak. A disztelen, szarubdl késziilt gorbe fésii a
férfiviselet része volt. A hosszi haj és korhaj divatja idején a férfiak a gorbe fésiit hasznaltak,
amellyel hajukat tarké felett leszoritottdk (9. kép). A hosszi hajat a pdsztorok OJrizték meg
legtovdbb. A polgdrosod6 mezOvdrosi parasztasszonyok a 19. szdzad mdsodik felében diszes
kontyfésiit hasznaltak.

A fésiit hasznéltdk/hasznaljak a fejtetvek és serkéik eltavolitdsara, kiilondsen, amikor ezek
jarvanyszerlien jelentek meg a haborik kovetkeztében, de nem csak akkor. Ilyen idészakokban
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megndtt a kereslet a siirti fogazati fésiik irant. A fésli a mai korban is az egyik vélaszthaté modszer
a tetvek kiirtdsdra, mi6ta bebizonyosodott, hogy a tetiiirtészerek nem hatékonyabbak a fésiilésnél.
Féstit hasznalnak még a férfiszakall és bajusz rendben tartisara is, valamint az intim testrészeken
levd szdrzet gondozaséra.

A nagykdrolyi féstisok a féslik tilnyomdé részét szarvasmarhdk o©kor-, tehén-,
bivalyszarubdl stb. készitették, ezek voltak a szarufésiik. Csak az 1950-es évek utdn, mikor mar
egyre kevesebb lett, és nehezebbé vilt a szaru beszerzése, készitettek fésiit még tehén- és 16patabdl,
valamint egyes hozzaférheté milanyagokbdl is, a hagyomanyos technolégiat alkalmazva.

Amint mar emlitettem eddigi {rdsomban, az egyes korszakokban kialakult életforma
hatdssal volt a hajviselet véltozasaira is. Az itt bemutatott fésiik a fésiis mesterség gyakorldsinak az
utolsé hetven évét foglaljadk magukba. A folytatdsban felsorolt fésliket, valamint a féstisok 4ltal
gyartott egyéb termékeket, a tanulmdny iréja készitette és fényképezte 2010 és 2011-ben. A
kovetkezdkben, részletesen, ismertetem a Nagykdrolyban leggyakrabban gyartott féstik tipusait,
formadit és méreteit (10. kép):

= Parasztfésii, mas vidékeken grampli vagy fancni néven ismert. Formdja téglalaphoz
hasonlit (10.a kép). Méretei kiilonb6z6k voltak, a hossza 6,5 - 11 centiméter, szélessége 5-6
centiméter. Az egyik hosszabb oldalon siirii-, keskeny-, rovidfogak vannak, a haj és a fejbOr
tisztitdsdra szolgdlnak. A mdsodik hosszabb oldalon ritka-, széles-, hosszabbfogak vannak a haj
bontdsara és fésiilésére haszndlatosak. A fésii két rovidebbik oldala gyengén kifele {veltek voltak és
a sarkokat lekerekitették. Mivel ritka- és sliriifogak egyardnt taldlhatok rajta, a legkelenddbb
féshifajta volt az egyszerii nép korében, igy ebbdl gydrtottdk a legnagyobb mennyiséget.

= Strifési, mas vidékeken még mondtik simité vagy porfésiinek. Alakja és mérete
hasonl6 a parasztfésiih6z, de mindkét hosszi oldaldra stirti fogat vagtak, kiilénb6z6é vékonysagi
flirésszel (10. b kép). Altaldban minden tarsadalmi réteg vasarolta. A haj tisztdn tartdsra szolgalt.
Ott, ahol gyerek volt, esetenként, megszabaditotta a hajukat (és nem csak az 6vékét) a korpatdl, a
tetiitdl és annak tojasaitol, valamint a serkéktdl is.

= Félfésii, nevezték még: féloldalu, siirii félfésiinek, vagy kosedli. A parasztféstinek az a
fele, amelyiken a siirli fogak vannak (10. ¢ kép. A fogakkal ellentétes oldala kifelé {velt forméaju.
Készitésére a szard gyengébb mindségii része is megfelelt, mivel csak az egyik oldalara volt fog
vagva az olcsobb aruk kozé tartozott. A haborik utdn nagy szdmban vdsaroltak.

=  Bontofésii, nevezték még frizérnek, mashol: ndéi bontd, nagy frizérbontd, ndi
hosszifési. A polgarosodé tarsadalom ndi igényeinek a kielégitésére formalddott a 19. szdzad
végén. A parasztfésii rendeltetését igényesebben és szebb kivitelben teljesitette (10. d kép). A
bont6fésiik hossza 15-22 centiméter és szélessége 3-4,5 ceniméter kozott van. Az egyik hosszu
oldal képezi a fésli egy centiméter koriili peremét (parkédnyat), ennek az oldalnak a sarkai le vannak
kerekitve. A parkanya kifelé kissé {velt. Fogazata egyik felét széles-, illetve ritkafogak, a masik
felét stirtibb-, illetve keskenyfogak képezik, de nem annyira sirli mint a parasztfésiiké. A fogak
mélysége 1ényegesen hosszabb mint a parasztfésiiké. Egyes tipusokndl a fésii szélessége a slirlibb
fogazat felé kissé elkeskenyedik. A legjobb mindségii szarubodl készitették. A fésii peremét
falcoldssal, hulldmositdssal diszitették. A legdragdbb kategéridba tartozott. Gyakran vdasaroltak
ajdndéknak jeles alkalmakra, példaul eskiivore.

= Npyeles fésii, nyeles bontonak is nevezték. Méretiikben hasonléak a bontéfésithoz. A
kiilonbség, hogy nincsen keskeny-, valamint stirtifogazata, ehelyett keskenyebb, ivelt, lekerekitett,
kézben foghat6 nyele van kialakitva. A parkanya kissé ivelt és diszitéssel van elldtva (10. e kép). A
vastag szarulapra ritka er0s fogakat vdgtak, a hosszu és gondor ndi hajak kibontdsdra, fésiilésére
szolgal. Ezek és a bont6fésiik a legjobb mindségili aruk voltak, amelyeket tobb évtizeden at lehetett
haszndlni.

= Zsebfésii vagy férfifésii Hasonlit a bont6féstihdz, csak a méretei kisebbek, hossza 10-14
centiméter, szélessége 2,5-3 centiméter. Kétféle, ritkdbb és siirlibb fogazattal késziilt. A férfiak
altalaban zsebben tartottdk (10. f kép). A tirsadalmi fejlédés, a polgdrosulds tette sziikségessé
bevezetését, s az a kozosségi elvards, hogy az utcdra 1épd, tarsasdgba, emberek kozé keriild férfi
hajzata gondozott, ,,jol fésiilt legyen". Mindig kéznél volt, barmikor eligazithattdk vele a szél
kuszélta hajszalakat. Az 1930-as évektdl igen keresett cikk lett.

=  Bajuszfési. Hasonlit a nyeles féstihoz csak kisebb a mérete, 8-12 centiméter hosszu és
2 - 3 centiméter széles. A szakall és a bajusz gondozdsara hasznaltdk.
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= Borbélyfésii. Hosszusaga 18-20 centiméter, szélessége 2,5-3 centiméter. A parkdnya
egyenes, csak a sarkokndl van lekerekitve. A fogazata hasonlé a bont6fésiijéhez. A fésh
vékonyabb, mint mas hasonlé méretii fésti (10. g kép). Altalaban a férfi fodriszok hasznaltdk.
Lényeges volt, hogy szdraz anyagbdl legyen készitve.

= Tupirfésii, még nevezték stilfésiinek is. Hossza 18-19 centiméter, szélessége 3
centiméter. A hosszdnak a fele kozepes szélességli fogazattal van kiképezve, a masik fele keskeny
hegyes nyél. Altaliban a néi fodriszok vasaroltdk. A nyél a dis néi haj kozépen valé ketté
vélasztasara is szolgélt (10. h kép).

= Gorbefési. Téglalap alakud, 7-10 centiméter hosszd és 4,5-5,5 centiméter széles. Az
egyik (hosszabbik) oldala képezi az 1 centiméter koriili peremet. A fogazata hosszu, ritka és széles.
Miutan elkésziilt meghajlitjdk, hogy kovesse a fej gorbiiletét. A ndi hajviselet kelléke. Régebben,
amikor a férfiakndl a hosszi hajviselet volt a divat, 6k is hasznaltdk, egy valamivel hosszabb
véltozatat. A férfiakndl legtovabb a pasztorok ko6zott maradt haszndlatban (10. i kép).

= Kontyfésii, nevezték még hajakasztonak, hajbavalénak. Széles, {velt peremii gorbe
fésii. A hossza 9-12 centiméter, szélessége 8-10 centiméter. Az alsé részébe 7-10 széles és ritka, 6-
8 centiméter hossziisagu fogat vagtak. A fonatokbdl alkotott 6sszecsavart haj a konty rogzitésére és
diszitésére szolgalt. A széles peremén kiilonb6z6 mintdk szerint, lombflirésszel vagott, A4ttort
diszitéseket alkalmaztak. Ekszerként is szolgélt (10. k kép). Altaldban a fésiik vastagsdga 1,5-5 mm
kozott valtozott, a fogak hegyei fele vékonyodott.

Egyes féslik parkanyai diszitéssel voltak ellatva. A legvaltozatosabb formdk és diszitések a
kontyfésiikon voltak. A felsoroltak voltak a leggyakrabban készitett szarufésiik. Megrendelésre mas
méretli és mas formdju féstiket is készitettek. Példdul, mint érdekességet emlitem meg , a hal
form4ja zsebfésiit (10. m kép). Voltak megrendeldk kiilonbozé tipusd féstikbdl all6 garnitiirdkra,
amit aztdn alkalom adtdn elajandékoztak.

Egyes féstisok, a fésii készitésen kiviil, gyartottak szarubdl (nagyrészt a fésii készitésre
felhaszndlhatatlan darabokbdl, hulladékbo6l) gombokat, hajtiit, hajcsatot, és egyéb hasznalati- és
disztargyakat, példaul kés- és szerszamnyeleket (csavarhizd-, reszeldnyél stb.), szipkdt, pipat,
pipaszdrat, konddskiirtot, cipdkanalat (cipohuzoét), fendkd tokot, sakkfigurdkat, fogantytkat,
stilizalt allatfigurdkat (hal, madar stb.), gyertyatart6t, ruhafogast, kulcstartot stb.

Az igényes kisiparos a szép és esztétikus kiilsot, az izléses megjelenitést fontosnak tartotta.
Egyes féslik, valamint egyéb kisszdmu alkotdsaik mér az iparmiivészet (csont milvészet)
kategéridjaba tartoztak.

3. Szarufésii készités kézmiives technologiaval

Az ismertetésre keriilo szarufésli készitési modszer, vagyis a féslismesterség,
munkafolyamatok, szerszamkészlet, illetve a szakszavak megteremtése kifejezések a 19. szdzad
elején érte el a bemutatott formajat. A nagykarolyi féstisok mindnydjan ismerték és gyakoroltdk ezt
a szarufésli készitési technolégiat. Ez nagyon munkaigényes és faraszté készitési mdédja volt a
féstinek.

A féslikészités Oskordban a szerszdmok, eszkozok és eljardsok sokkal egyszertibbek,
kezdetlegesebbek voltak, és nagyon sok valtozdson mentek keresztiil, ameddig eljutottak a
bemutatott technolégidhoz.

Nagykdrolyban hdrom fésiis kisiparos - nagyapam, Hajdu Jozsef és Tempfli Antal - ezt a
teljesen kézmiives technoldgiat alkalmaztak Iényeges véltoztatas nélkiil egész életiikben. Mds féslis
kisiparosok: édesapdm és Czikker J6zsef, kihasznalva az egyre terjedd villamos energia biztositotta
lehetdségeket, villanymotorral miikodtetett gépekkel, eszkozokkel végezték a fésiikészités tobb
miiveletét.

A kovetkezOkben ismertetem a szarufésii készitést teljesen kézi moddszerekkel és kézi
szerszamokkal. Bemutatom a mesterség egészét, a munkafolyamatokat, az ezekben hasznélt
szerszamok, eszkozok, szakmai kifejezések részletes lefrasdval.

A gyéripar megjelenése eldtt, de még sokan utdna is, a kézmiives kisiparosok igy a
nagykdrolyi féstisok is maguk készitették szerszdmaikat és eszkozeik nagy részét. A fésiisok is
elkészitették a szakmdban haszndlt jellegzetes szerszamokat és eszkozoket. Esetenként haszndltak
olyan szerszamokat és eszkozoket is, amelyek mds szakmdban is ismeretesek voltak.

A féslisok maguk foglalkoztak szerszdmaik karbantartdsaval és javitdsdval. A kemény
szaruanyag feldolgozdsa hamar elkoptatta a vagé-, faragd-, sikédlé-, mardszerszamok éleit, ezért
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nagy gyakorisdggal sziikségessé vélt a szerszdmok ujraélezése, fenése. A féslismilhely
felszereléséhez tartoztak: a 1ab meghajtasti vagy kézi forgatassal miikodtetett vizes kdszorikovek, a
kiilonboz6 reszeldk és fenckovek. Ez utdbbit fenkdnek nevezték. A szaru megmunkdldsa kozben a
maré-, kapardszerszimoknak hamar elkopott a finom éliik. Ezek gyakori helyrehozataldra nagyon
kemény acélbol készitett szerszdmot hasznaltak, amit sorjdzonak neveztek, a miivelet neve sorjazas
volt. A sorjazé egy tompitott élii borotva-darab volt ami fa- vagy szarunyélbe volt rogzitve. A
szerszamok mindennemil karbantartdsa lényeges miivelet volt, mert megkopott élii szerszdmokkal
nem lehetett rendesen dolgozni.

A ,,Czikker féslis dinasztia” mesterei maguk készitették a szaru feldolgozdsnal hasznélt
szerszamaikat is. Ezek nagy része faanyagbdl késziilt. Ezért miihelyeik berendezéséhez tartoztak a
famegmunkdlds egyes jellegzetes kézi szerszdmai. Szintén rendelkeztek egy kovécssatuval és
néhdny egyszerti, a fém megmunkaldsndl hasznalt eszkdzzel is. Az iparosok fésiis miithelyének az
eszkozeihez tartoztak a kiilonb6zd polcok és szekrények is, amiket a kisebb szerszdmok, valamint
munkdéban 1év6 anyag és félkész druk taroldsdra hasznéltak. A 11-es képen lathat6 egy faliszekrény,
amiben a fésiikészités kézi szerszamainak egy részét tartottdk. Ez teljes egészében az eredeti
formaban maradt meg Hajdd J6zsef miithelyébdl, az 1920-as év elejérdl.

A szarufésli (még nevezték csontféslinek is megkiilonboztetésként, a mds anyagokbol
késziilt fésiitol) készités tobb munkafézist igényld munkafolyamat volt. Legalabb 20-25-szor kellett
kézbe venni a szarudarabot, ameddig elkésziilt a fésii. Ezzel a kézmiives mddszerrel egy ember,
egy nap alatt (14 dra) altaldban 25-30 féstit készitett.

A fésiikészitd mesterség konnyebb attekinthetdsége érdekében, a kovetkezd csoportokba
Osszevonva ismertetem azokat a munkafolyamatokat, amelyek eredményeképpen az éllat szarvabol
fésh lesz:

. A szarv (szaru) dtalakitdsa siklapokkd.

= A siklapok kiképzése a fésii méretére, és elokészitése a fogak kialakitdsara.
. A fogak kialakitasa.

= A befejezd miiveletek.

A 10-es kép bemutatja a nyersanyagot (a kicsontolt szarut) és a végterméket a szaruféstit.

A szarv (szaru) atalakitasa siklapokka

A szarufésti alapanyaga a tehén, ©kor, bivaly szarva volt. Szarunak nevezték a
szarvasmarha szarvdnak a kiils6 burkolatat. Hasznaltak 16- és okorpatit is. A legjobb mindségii
fésti a nagy méretli okorszarvbdl és a sziirkemarha szarvabol késziilt. Ezeket a vagohidakrdl,
timdroktdl, idonként mészarosoktdl vasdroltdk meg. A gyenge mindségli kicsi szarvakat, amit
pitlingnek neveztek, nem vették, csak akkor, amikor médr nem lehetett mdshoz jutni. Legtobb
esetben a szarut a belsd szivacsos csonttal vették meg, amely az elszarusodott tiillok belsejében a
vérkeringést biztositotta.

A munkafolyamat a szarvnak, (szarunak), a tisztitdsaval, majd annak kicsontoldsdval, azaz
a belsejét kitoltd ritka csontszovedék eltdvolitdsdval kezdddott. A szarvat a hegyénél egyik kézbe
fogva, egy 60-70 centiméter magas fat6kének tdmasztottak, és a masik kézben fogott kisbaltaval az
aljat megfaragtdk, koriilvagtak. Azutan a balta fokaval kiiitotték a belsd csontot, a megmaradt kiilsd
rész, ami a szaru a hegyes végénél tomor maradt, beliil iireges lett.

Ez a kupalakii tiilok képezte a fésii alapanyagét, amit tovabbi feldolgozas el6tt j6l ki kellett
szdritani, ugyanis a nyers, nedves szarub6l készitett fésti hamar meggorbiilt. A szaritds altaldban a
padldson tortént, ami az évszaktdl fiiggden 2-5 hénapig tartott. A szaritds felgyorsitdsdra szdraz
1ddben a szarukat kitették napos helyre, vagy ha siirgdsen kellett, kemencében szaritottak.

A feldolgozasra kerilld iireges és szdraz szarub6l a fésti tervezett mérete szerint
szabdlytalan csonka kdp formdji darabokat fiirészeltek. Egy ilyen darabnak a vastagsidga
egyenlOtlen, 4ltaldban 2 és 8 milliméter kozt véltozott. Ezt a miiveletet, a felszabdst vagy
daraboldst, egyszerlien csak darabldsnak nevezték, és az eszkozt, a darabold fiirészt, amivel
végezték, darablonak hivtak.

A darabld, egy 1,5 méter hosszu és 25 centiméter széles, 4 centiméter vastag keményfa
deszkabdl késziilt munkapad, amely 4 darab 50 centiméter magas, terpesztett 1dbakon allt (fal6cédra
hasonlit). Ezen a munkapadon két fatart6 kozott 30 centiméter magassdgban egy 80 centiméter
hosszu, 4 centiméter széles acélfiirész volt kifeszitve a fogazataval felfele. A flirészlap (platt) két
fabol késziilt tartdja az ellentétes végén munkapad alatt végzddott. Ezeket az alsé végeiken - a
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furészlap spanoldsra, feszessé tételre alkalmas - menettel elldtott vasrid fogott dssze. A darabol6
flirész, és a daraboldsra eldkészitett kicsontolt szaru a 12-es képen van bemutatva.

A darabolds miivelete a kovetkezOképpen tortént: a daraboldsra szant szarvakat
odakészitették a darabolé mellé. A daraboldst végzd személy raiilt a daraboldéra, szemben a
kifeszitett flirésszel. A két kézzel fogott szarut rdhelyezte a flirészre, tobbszor elére és hatra
mozgatva, kozben nyomva a flirészre, elvigta (13-as kép). El6szor a szaru tomor hegyét vagtak le,
utdna a fésiitipusnak és méretnek megfeleld, szabdlytalan csonka kup alakd darabokra szabtik.
Minden egyes csonka kiip alaki szarudarabot hosszdban is el kellett metszeni, hogy széjjelnyithaté
legyen, ezt a miiveletet hasitdsnak nevezték, és szintén a darabold fiirésszel végezték.

A darabolds tudast és tapasztalatot igényld miivelet volt. Ebben a fazisban (figyelembe
véve a szaru mindségét) a mester el kellett dontse milyen féshi tipus készithetd beldle. Ismerve a
piac igényeit is, ezeknek a fiiggvényében végezte a daraboldst. A csonka kiip alaki szarudarab
hosszanti bevagdsandl, hasitasandl figyelembe kellett venni, hogy a szaru belsejében (hasdban)
kiemelkedd rész, ér szokott lenni. Ilyen esetben itt kell beflirészelni, hogy ez a rész késObbi
feldolgoz4s folyamén ne essen a fogak helyére, mert azok konnyen kitortek volna.

A darabolds utdn, ha volt olyan csonka kip alaki szarudarab, amelynek az egyik végén az
ireg (lyuk) tul kicsi volt, (vagy taldn tomor maradt a szaruhegy levdgasa utdn) 10-16 mm-es
cigdnyfiréval 4tfurtdk.

A szaru levagott, tomor hegye nem volt haszndlhatd féstikészitésre. Ebbdl gombokat,
szerszamnyelet, kiillonbozé fogantyukat, cigarettaszipkat, pipaszdrat stb. lehetett késziteni. A
szaruhegy hosszusdga 6-25 centiméter kozott vdltakozott a szarvasmarha koratdl és fajtajatol
fliggden. A nagykdrolyi féslisok a szaruhegynek csak kis részét dolgoztik, fel nagyobb részét
eladtdk mds szakmadk iparosainak.

A fésiikészités folyamatdban ezutdn kovetkezett egy miiveletsorozat, aminek az
Osszefoglald neve préselés volt. Ennek eredményeképpen a szabdlytalan csonka kip forméju, beliil
iires és hosszdban egy helyen felvigott szarudarabot sik lappa alakitottdk. Ezt a miiveletsorozatot
két ember végezte. Ha nem volt inas vagy segéd, akkor a mestert a felesége segitette. A préseléskor
haszndlt szerszdmok a 14-es képen vannak bemutatva. (Folytatdlagosan a szerszdmok
ismertetésekkor csak azt jegyzem meg, hogy a megfeleld szerszam, a 14-es képen, milyen
szamozasu abrarn lathatd.)

Ahhoz, hogy a csonka kiip alaki szarudarab képlékeny, szétnyithat6 és kiegyenesithetd
legyen, el6szor fel kellett melegiteni kb. 150 °C fokra. A német teriileteken a szaru puhitdsanak
altaldnosan elterjedt eljardsa a kifézés volt. Magyarorszdgon azonban ez a puhitdsi méd nem volt
elterjedve, csak ritkdn alkalmaztidk egyes svdb mesterek és gépesitett lizemekben. A szaru
megmunkdlasra el0készitésének 4ltalanos modja a nyilt ldngon vald hevitése volt. (Ezt a médszert
alkalmaztak végig a nagykarolyi féstikészitok is.)

Ezt a miiveletet egy eldl nyitott kemencéhez (nagyobb kandall6hoz) hasonld, kb. 1,5 méter
széles, 1 méter mélységli, 1,5-2 méter magas, feliil szabad kéményhez csatlakoztatott
téglaépitményben végezték, amit kohdnak neveztek. A kohé a féstismiihely egyik sarkdban volt
kiképezve. A talajtél 50-60 centiméternyi magassagban volt a kemence alja . EIS] nyitott volt teljes
sz€lességében, a talajtél 100-120 centiméter magassdgig. A melegitéshez sziikséges tliztér, a
kemence aljdn, a kohd belsejének a kozepén volt kialakitva, ahova két téglat helyeztek el
parhuzamosan, egymadstél 20 centiméter tdvolsdgra. Ezekre helyezték a szdraz, egyforma
vastagsdgra hasitott 25 centiméter hosszu tlizifat, és aldgyujtottak. Lényeges volt, hogy a tiiz
folyamatosan és minél egyformabb linggal égjen, ezért keményfat haszndltak (a leggyakrabban;
biikk-, tolgy- vagy gyertyanfat).

A thztérben az égd fadarabok ald (ahova az izz6 pardzs hullott a fadarabok leégése utdn)
helyezték a kiilonboz6 méretl siitévasakat. A siitdvas kovacsolt vasbol késziilt, az eleje 10-15
centiméter magassagui és kiilonbozd alapu (25, 30, 40 milliméter atmérdjii) kiphoz hasonlitott,
amely 80 centiméter hosszu és 16 milliméter 4tmérdjui szarban folytatodott, fanyéllel a végén (1-es
abra). A 600 °C koriili hémérsékletre felhevitett siitdvassal a szarudarabok végén 1évé sziikebb
nyildsokat (lyukakat) tagitottak kiégetéssel, a miiveletet kisiitésnek nevezték, és a szakember
végezte.

A préselést, két személy, a kohd eldtt, székekre iilve végezte. A kisebb képzettségii
személy foglalkozott a megfeleld tliz fenntartdsdval és a csonka kup alaku szarudarabok
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elomelegitésével. Ezt a miiveletet a melegitdfa nevii szerszammal végezték. A melegitéfa 120 - 140
centiméter hosszi, sepriinyél vastagsdgu fadarab volt, amelynek az egyik vége 25 cm mélyen be
volt hasitva, és kissé széjjel volt nyitva (kétdgd villdhoz hasonlitott). Erre a villdra, egymdsnak
feszitve, hogy szorosan dlljanak, rdhuztak két csonka kup alakud szarudarabot (2-es dbra). Az
elOmelegitést végzd személy az egyik kezével tartva a melegit6fat és a masik kezével lassan
forgatva eldre-hatra mozgatta a szarudarabokat a lang felett. Addig melegitették ameddig
megpuhult, képlékennyé valt. (Figyelembe véve azt, hogy a szaru nem egy homogén anyag, nehéz
egyenletesen felmelegiteni.) A vastagabb részeket tovdbb kellett a lang kozelében tartani, a
vékonyabb részeket kevesebb ideig kellett melegiteni. A szaru melegitése gondos és figyelmes
munkat igényelt. Tudni kellett, mennyi ideig és milyen kozel szabad tartani a langhoz, hogy ne
égesse (porkolje) meg az anyagot. (A megégetett szarudarab torékennyé valik, és hasznavehetetlen
fésti készitésére. Az ilyen anyagbol készitett fésli foga haszndlat kdzben kitorott.)

Miutdn a szarudarab elérte a kivant hOmérsékletet, a mester egyenként atvette azokat
tovabbi feldolgozasra. A kovetkezd miivelet a csonka kip formdju szarudarab széjjelnyitdsa, sik
formdhoz hasonlé darabbd kiegyenesitése. Ennek a milveletnek kinyijtds volt a neve, amit a
nytjtofogoval végeztek (nevezték még préseld fogonak is.) A nyujtéfogd erre a célra kovacsolt,
vasbodl késziilt szerszdm. Ennek a hossza 110 centméter, amibdl a fogd szdra 80 centiméter, és a
kiilonos kiképzésii, az anyagot befogd része 30 centiméter. Két darab 25 centiméter hosszu és 3
centiméter széles lapos csére van, amely 4 centiméter sugard félkorben csatlakozik a fogd
szarahoz, 3-as abra.

Amikor a melegités sordn a szarudarab képlékennyé valt, bemetszett hasitisa mentén
kezdett szétnyilni, a mester egy kalap posztd darabbal levette a melegitd far6l. A combjén tartott
hosszinyeli nytjtéfogd csérét a vagasba helyezte és egyik kézzel fogva a fogdt a masik kézzel
pedig 6vatosan kinyitottdk, megnyujtottdk a megldgyult meleg szarut. Ha a szarudarab vastagsdga
nagyobb volt akkor a kinyitdsra egy mdsik kisebb, 30 centiméter koriili lapos csorli vasfogdt (egy a
kovacsok altal is hasznalt fiizi fogot) hasznaltak, 4-es dbra. Egyenesités kozben érzddik, ha az
anyag nem melegedett 4t egészen, és ha sziikséges még melegiteni, a nydjtéfogdba tartva tovibb
melegitették. Ha nem volt megfelelden dtmelegedve az anyag, az nyujtds kozben megrepedt. A
vastagabb anyagot ismételten a tiiz felet tartva melegitették és fokozatosan nydjtottak. Nyujtas el6tt
a vastagabb darabok szlikebb nyildsait halvany-vordsen izz6 siitdvassal tagitottak, kiégették.

A kinyujtott szarulap vastagsdga véaltozd, nem egyforma, vastagabb az a rész, amely a
szarv hegyéhez van kozelebb. A lap feliiletei sem egyformadk; a kiilsé feliilet egyenetlen, riicskos,
altalaban a belso feliilet ardnylag sima. Gyakran el6fordul, hogy a belsé feliileten is vannak kisebb
méretli kidudorodasok, erek. Ezeket el kellett tavolitani. Ugyanis a szaruban maradt erek a szarut
ugy meggyengitik, hogy ha a fésli foga ilyen helyre esne, az konnyen kitorne. A szaru belsd
feliiletén taldlhatd egyenldtlenségek erek eltavolitdsat érhizasnak, hantoldsnak vagy herny6zasnak
nevezték. Az erre haszndlt szerszdm (kés) neve hdntolo kés (herny6zé kés, érvagd vagy
struzsokkés). Ez egy nyélbe erdsitett 15 - 20 centiméter hosszu a végén félkor alakban hajlitott acél
penge (5-6s 4abra.) Ezzel a meleg szarufeliiletér6l konnyen kivaghaték a kidudorosodott
anyagrészek, elérve ezzel a muvelettel azt is, hogy mar ebben a fazisban minél simébb feliiletet
kapjunk.

Egy masik szerszam, amivel még igazitottdk a felhevitett, képlékeny anyagot, a kacor vagy
gorbe kés. Ez nyéllel ellatott befele ivelt kés (6-os dbra), amivel kdnnyen le lehetett vagni a meleg
szarudarab felesleges részeit, 4ltaldban a vékony széleket, amelyek csak nehézséget okoztak volna
a végleges kiegyenesitésnél (préselésnél).

A nyujtas kozben el6fordult a szaru vastagabb részének berepedése, rétegezddése. Ilyen
esetben a két réteget széjjel kellett valasztani. A szerszdmot, amivel ezt elvégezték, fejtokésnek
vagy feszitovasnak nevezték, a miivelet neve: széjjelfeszités. (Roviden csak feszités.) A feszitdvas
(7-es dbra) egy lapos, 4 centiméter széles, 3 milliméter vastag, 25 centiméter hosszi, az egyik
végén elvékonyitott és lekerekitett, a masik végén fanyélben végzddd acélszerszam. A feszitdvas
elvékonyitott végét benyomva a szaru rétegei kozé széjjelvalasztottdk azokat. Ha kinyujtott
szarulap igen vastag volt a mester a kacorral vizszintesen bevagta, majd a feszitdvasat a résbe
illesztve erdltetve feszegetni kezdte, ameddig ketté nem vélt egy hat és egy has részre. .A
széjjelfeszitett szarulapokat kacorral és hantoléval kiigazitottak.
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A Kkinyujtott forré szarulapokat préslapok kozé helyezve a présbe tették (egyszerre tobb
darabot is a prés méretétdl fiiggéen), majd a prés szoritd csavarjaval (11-es dbra) osszeszoritottdk,
kipréselték. A mivelet neve préselés. Miutdn az anyag a présben lehilt, kivették és a szaru
megmaradt lapos sikforméban.

A szaru préselésére haszndlt prések kiillonbozdé elven mukodtek. A nagykdrolyi féstisok
csavarrendszerrel szoritd, kiillonboz6é formdjd, onmaguk altal készitett préseket haszndltak (8-as
dbra). A préslapok kétfélék voltak: az egyik: 6 - 8 milliméter vastag, 30 centiméter széles, 35
centiméter hosszu acéllemez (a méret a préstdl fiiggden véltozhatott), ezt nevezték vas préslapnak
(9-es dbra) vagy szimplan vaslapnak; a masik préslap hasonlé méretli, 25 milliméter vastag
puhafabdl (pl. feny6bdl) késziilt, a neve fa préslap vagy egyszerlien falap volt (10-es abra). A
kinyujtott forr6 szarudarabokat ugy helyezték az el6zdleg vizben 4ztatott falap és egy vaslap kozé,
hogy a szaru simdbbik fele (vagyis, ami a belseje, a hasa volt) a vaslapra keriiljon, a riicskos,
egyenetlen oldala a falapra tdmaszkodjon. Igy behelyezték a présbe, erdsen osszeszoritottdk, a
szaru egyenetlen részei besiillyedtek a puhafiba, és a szaru sima oldala teljesen ritapadt a
vaslemezre. A kipréselt szarudarab vas feldli oldala ardnylag sima sikfeliilethez volt hasonlé. Ha a
présbol kivett szarudarab még nem hiilt le teljesen, vizbe téve lehtitotték. A szimpla préseknél két
fa préslap kozott egy vas préslapot haszndltak. Hajdu Jézsefnek a bemutatott préstdl kiilonbdzd
nagyobb teljesitményli féslisnek valé fabdl késziilt, valydalku prése volt. Ez négyldbu, vastag
tolgyfadeszkabdl késziilt alkotmdny, hossztengelyében volt egy vastag erds kovacsoltvasbol késziilt
csavar, benne véltakozva tobb deszka- és vaslap volt elhelyezve. A csavar a préslapok egymashoz
szoritasdra szolgalt, a koztiik elhelyezett szarulapokkal egyiitt. A vélyu hossza 90 centiméter koriili,
a szélessége 40 centiméter, a belvildga pedig 47 x 30 centiméter volt. A nagy tlizifogdval
kiegyenesitett, forrd szarudarabot szintén tigy helyezték a vizbe 4ztatott deszka és egy vaslap kozé,
hogy a szaru belso fele keriiljon a vaslaphoz, kiils6 része pedig a fadeszkahoz. Fél 6ra elteltével a
szarulapokat a présbdl kiszedve vizbe dobtédk, hogy kihiiljon.

A siklapok kiképzése a fésiiméretére, elokészitésiik a fogak kialakitasara

Az eddig elvégzett munkafolyamatok eredményeképpen a szarvasmarha kuip alaku
szarujabdl (tiilokbdl) kiilonbozd nagysdgd, 2-10 milliméter vastagsdgu kiegyenesitett plattokhoz,
platnihoz jutott a fésiis (15-6s kép.)

A kovetkezd miivelet a fésii alakjdnak a kipréselt szarudarabra rajzoldsa. A kiilonbdzd
tipusu és méretli fésliknek a formdjardl 3-4 milliméteres vastagsdgu fabol mintdkat készitettek. A
késziteni kivant fésti mintdjat rahelyezték a szarulap sima oldaldra. A mintdk koziil mindig a
legnagyobbat helyezték rd, hogy minél kevesebb hulladék keletkezz€ék. Rajztlivel haladva a minta
sz€élei mellett rakarcoltdk a szarura a fési formdjat, ezt a miiveletet rajzoldsnak nevezték. A
féstiformak megrajzoldsara hasznalt rajztii egy kb. 4 milliméter 4tmérdjii, 10 centiméter hosszu, az
egyik végén tithegyesre kiképzett, a mdasik végén nyélben végzddd acél volt. Ez a nagyon
egyszerlinek tiiné munkafazis szakértelmet és tapasztalatot igényelt. Tanuléra nem biztdk. Amikor
a mester a darabot kezébe vette, el0szor a fény felé forditotta, hogy az esetleg megégett részt, a
rejtett hibat kikeriilje.

A rajzolast végzd személynek ismernie kellett a szaru ,,szerkezeti” felépitését. A szaru
mechanikai szildrdsdga (mds természetes anyagokhoz hasonléan, mint példdul a fa esetében) nem
minden irdnyban egyforma. A féslik készitésénél kiilonos figyelemmel kellett lenni a torékenységi
és a rugalmassigi, egymadstdl fiiggd tényezdkre. Ezek a tényezdk Osszefiiggésben vannak az anyag
sejtjeinek a felépitésével, azok szerkezetével és rostok irdnyaval. Ezeket a tulajdonsdgokat a fésiis
mesterek egyszerlien ugy nevezték, hogy a szaru szdlara (a rostokkal pdrhuzamos irdny)
rugalmasabb, vagyis kevésbé torékeny, és keresztbe (a rostok irdnyira merdlegesen) torékeny,
vagyis kevésbé rugalmas. A féslis szakma nyelvhaszndlatiban ezzel kapcsolatban haszndljdk a
szdldra és keresztbe szavakat.

A mester igy tanitotta a rajzolds miveletét: ,szdldra tedd a mintit, ne keresztbe”. A
fésitikészitd kézmiives ezt megtanulta, és a gyakorlatban kialakult az anyagnak egy helyes
latdsmddja, amit mér a daraboldsndl, de aztdn majd a rajzoldsndl is figyelembe kellett venni azért,
hogy a fésii fogazata szildra helyezkedjen el. Igy rugalmasabb lett, tovdbb tartott, nem tort ki
hamar.

A rajzolds utdn kovetkezett a szabds milvelete. Tobb szakmdban is ismert ez a
miiveletmegnevezés. Ebben a szakmédban a megrajzolt féslianyagdnak a kivagasat jelentette a
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kiegyenesitett szarudarabbdl. Haszndlatos volt a ,,szarukivdgdsa” kifejezés is. A szabds miiveletét
kiilonboz6 keézi fiirészekkel végezték. Erre a célra hasznalt dltaldban 30-40 centiméter hosszu
acélbdl késziilt flirészlapokat laposvasbdl késziilt fémkeretbe rogzitve hasznaltdk, amit
furészramanak neveztek. A flirészrdma részei: a keret, a befogétiiske, a szdrnyas anya, a nyél, a
feszitOtiiske. A fuirészkeretbe a flirészlapot ugy helyezték el, hogy az eldretaszitds irdnyaba vagjon.
A befogoétiiske és a feszittiiske kozé helyezett flirészlapot megfeleld méretii hengeres szeggel
rogzitve egy szarnyasanydval megfeszitették.

A szélesebb, 1-1,5 centiméter pengéjli flirészeket az egyenes vonalu vdgdsra, szabdsra
hasznaltak, szabdfiirész volt a neve. A gorbe vonali vagasokra hasznaltdk a kanyarito fiirészt,
amelynek a penge szélessége 5 milliméter koriil volt. (A rajzoldsra és kiszabdsra hasznalt
szerszamok 16-os képen lathatok.)

Roviden bemutatom a flirészt, amely sokéltl forgdcsoldszerszam, a féslis szakmaban tobb
mivelet elvégzésére hasznaltdk: daraboldsra, szabdsra, fogvagasra, diszitésre stb. A fiirészlap vagy
penge részei: a két oldallap, fogazott €l és a hatlap. A fogazds jellemzd méretei a fogtavolsdg vagy
fogosztds és fogmagassdg. A fogak kozott levd hézag, a fogiireg. Minden fiirészfog egy-egy
forgacsoldszerszamnak tekinthetd. A furészfogak alakja és helyzete hatdrozza meg a vagis
mindségét. Minél nagyobb a fogosztds és minél hegyesebbek a fogak, a vdgas anndl durvabb, és
anndl nagyobb erdt igényel. A féslismesterek maguk készitették flirészeiket, ezek kiilonboztek
méreteikben, formdjukban és fogazatukban a mds mesterségek daltal hasznalt flirészektdl. A
szarufeldolgozdsban hasznalt fiirészek aprdbb, siirlibb fogazattal voltak kialakitva, hogy a vagas
minél finomabb legyen és kisebb erdt igényeljen.

A szabdst, és még tobb mds miiveletet is egy keményfabol késziilt munkapadon végezték,
amelyet csikonak neveztek. Edesapamtdl hallottam, hogy amikor nagyapam tanulta a mesterséget,
ennek az eszkoznek miihelypad, vagy egyszertien mithely volt a neve. Ez a munkapad, és sok mads
hasonl6 tarsa elnevezését valdszinlleg évszdzadokkal ezeldtt kaphatta, a kézmiivesség kezdetekor,
mikor ez volt a fésti készités sokoldald munkaeszkdze, és még nem alakultak ki a késébbi
értelemben vett, Osszetett felszerelésli, mithelyek. A munkapad ugy volt kialakitva, hogy raiilve
dolgoztak, innen kaphatta a csiké elnevezést (17-es kép). A csiké 1,8 méter hosszu, 4 centiméter
vastag, négy 40 centiméter magas ldbon 4ll6 munkapad, amelynek az oldalai tgy voltak kialakitva,
hogy a rajta keresztben iil6 dogozé ldbainak kényelmes elhelyezést biztositott, ezt a részt iilésnek
nevezték. Az egyik végén, amit a csiko elejének neveztek, 20 centiméterre kiemelve az {iléstdl volt
a befogofej (nevezték még klapninak is, ez az elnevezés a német eredetii klupnibdl szarmazott), ez
szolgalt a megmunkélandd szarudarab rogzitésére. Az anyag rogzitését, az elvégzendd miiveletnek
megfeleld helyzetben, az erre a célra kiképzett két deszkalap kozé szoritdsdval végezték, amit a
befogéfej pofdjanak neveztek. A gyors rogzitést a befogéfejbe egy ékformdji fadarabbal végezték,
amit szoritonak neveztek. A mdsik végén (amit a csiké hatuljdnak neveztek) 10 centiméter
magassidgban kiemelkedve az iilés szintjétdl volt egy fabdl kialakitott tdmasztékrendszer, amit
tdmasztonak vagy ,.kokas’-nak is neveztek. Ezt hasznéltdk, a kiilonb6zd kézi megmunkaéldsok
sordn, az anyag megtamasztisara.

Szabdas kozben a kiegyenesitett szarudarabot - egyik kézben a tdmasztéknak tartva, a masik
kézzel mozgatott flirésszel a szaruba karcolt rajz mentén - elvdgtdk. Ezt a mddszert az egyenes
vonalu vigasokndl hasznéltdk. A gorbe vonalu flirészelésekkor az anyagot szildrdan rogzitették a
befogdfejbe. A szarulap fiirészelését a belseje, azaz a hasa felol végezték mert az anyag igy nem
szakadozott.

Miutdn elkésziilt a fésii formdjdnak megfeleld, durva szarudarab, kovetkezett az a
miveletsorozat, amelynek eredménye a fésti oldalainak, széleinek és vastagsdginak a véglegeshez
kozeli megformaldsa. Ebben a sorozatban az els6 miivelet az oldalfeliiletek durva megmunkéldsa
(faragasnak neveztek). A faragést egy fatékén, szekercével végezték. Ez fél oldalara élezett, rovid
fanyéllel ellatott faragdszerszam, amit a famegmunkaldsnal is hasznalnak. A kiszabott fésti formaju
szarudarabot egy fatékén megtdmasztva a bal kézben fogott, csdrszerti fogéval tartva, a jobb
kézben 1év6 szekercével lefaragtak a szarulap oldalairdl a durva egyenlGtlenségeket, valamint a
vastagsag felesleges részeit, azaz levékonyitottak azt a szélet/széleket ahova fogat vagtak. Ezt a
miveletet széken iilve végezték (18-as kép).

Az oldalfeliiletek e durva megmunkéldsa utdn kovetkezett ezeknek a feliileteknek egy
finomabb megmunkdldsa, a sikdlds. A sikalast a sikdlokéssel végezték. Ez egy lapos, egyirdnyu
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élezéssel kialakitott, acélbdl késziilt mardszerszdm (kés), amelynek a két végén, 90 fokra lefele volt
a két nyele. A fa megmunkéldsdndl is hasznaltak ehhez hasonld szerszdmot, ott egyenes
vondkésnek nevezték. A sikdland6 anyagot a sikdlobakban rogzitették. Ez hdarom tidmaszponton
(két ldbon és a sikdlobak egyik végén), a talajhoz viszonyitva srégen &ll6 faeszkodz, a
megmunkdaland6 anyag rogzitésére szolgalt. A sikalast végzd személy a sikaldbak elott széken iilve
az anyag egyik végét megtidmasztotta a fa erre kiképzett bemélyedéséhez, az anyag szembeni végét
a kengyelbe helyezett 1dbfejével miikodtetett, lefogénak nevezett facsorrel leszoritotta, rogzitette. A
sikdlokést két kézbe fogva, a sikdland6 anyagra nyomva, tobbszori el6toldssal koptatta az anyagot,
a megfeleld sima feliillet és vastagsdgok kialakitdsdig. Ezzel a mivelettel véglegesitették a
szarulapok elvékonyitasat azon a részen, ahol a féstifogak hegyei voltak (19-es kép).

Ezut4n kovetkezett a leendd fésli anyagdnak még finomabb megmunkaldsa (még mieldtt a
fogak kialakitdsara keriilne a sor), amit simité hantoldsnak, roviden simitdsnak neveztek. A
hantolds kézi forgicsoldsi miivelet, amely folyaman a szarudarabbdl tized milliméternél is
vékonyabb részecskéket vélasztottak le. A hdntoldsnak két fokozata volt: a simité hdntolds és a
finom hdntolds. Az els6t a fogak kiképzése eldtt, a masodikat utdna végezték. A hantoldsra hasznalt
szerszdmot; szaruhdntolonak, szarusimitonak vagy csak simitonak nevezték. Hivtdk még
szarugyalunak vagy egyszerlien gyalunak, vagy taszitonak is, amellyel ,helyben hagytdk”, azaz
finomitottak, elokészitették a fogazashoz a fésti formdju szarulapot. Megjegyzem, nem hasonlitott
az asztalosok dltal haszndlt gyalura. Ez a taszité vagy gyalu egy tobb €I, sik sorozatmard, az él
kiképzése szerint ferde fogazati szerszdm. A szerszdm 25-40 centiméter hosszi, 2-5 centiméter
sz€les, 3-4 milliméter vastag lapos acél, amelynek az egyik lapjdn (keresztbe) a flirészfogakhoz
hasonl6, mardsra alkalmas élei voltak. A 19. szdzadban kialakult egy konnyebben elkészithetd
véaltozata a szarugyalunak, amelynek a sorozat élei keményfaba beiiltetett, 1,5 milliméter
vastagsagu, ferdeélezésii acél lapocskakbdl dlltak. A keményfdnak a lapokkal szembeni oldalan egy
kézben tarthaté fogdja volt. A gyaluval elvégezték a még sziikséges simitisokat a szaru feliiletén.
Ugyancsak ezzel a szerszdmmal simitottdk az egyenes és kifele iveld oldalakat, a szélek és sarkok
kerekitését. A megmunkdlandé szarudarabot kézben tartva, vagy nekitdmasztva a miihelypad
tdmasztdjdnak, a masik kézzel tobbszor elérenyomtdk a gyalut. A miiveletet addig ismételték,
ameddig a megfeleld vastagsdgu sima feliiletet el nem érték. (A 20-as képen lathatd a szarulap
simit6 hantoldsa a szarugyaluval.)

A szarugyaluba beiiltetett acéllapocskdk éleit 20-25 fésilinek elOkészitett szarulap
legyaluldsa utdn sorjazéval ismételten djra kellett élezni. (A 21-es képen bemutatom a szarufésii
feliileteinek a simitdsara és finomitdsara haszndlt szerszamok egy csoportjat. A 4-es dbran lathat6
vastag acélbol késziilt szarugyalu a 19. szdzad elejérdl szarmazik, a sulya 2,3 kilogramm.) Ilyen
gyalut huzamosabb ideig kézben tartani és dolgozni vele Oridsi erOkifejtést jelentett. Ezt a
szerszamot a nagyapim hozta magaval. O is kapta a tanitémesterétdl. Megjegyzem, hogy a
nagykdrolyi féstisok nem dolgoztak ezzel a szerszimmal. Ezt a 19. szdzad kozepétdl felvaltotta 3-
as abrdn l4that, keményfédba beiiltetett acélkésekkel készitett szarugyalu, amelynek a silya mar
csak egy kilogramm volt. Ez utébbi forma maradt hasznélatban a mesterég megsziinéséig.

Ha a féstinek eldkészitett darabon még maradtak olyan részek, amelyeket az eddig
ismertetett modszerekkel nem lehetett teljes egészében, véglegesen kidolgozni, példdul: a nyeles
fésli nyelét, kerekitéseket stb., ezeket kiilonbozé formdju (gombolyl, félgdmbolyll, lapos stb.) és
kiilonbdz6 durvasagu reszel6kkel csinaltak.

A fogak kialakitasa

Miutdn a szaru megkapta a fési végleges formdjat kovetkezett az egyik legfontosabb
mivelet: a fogaknak a kialakitdsa, kividgdsa, amit leggyakrabban fogvigasnak neveztek, ritkdbban
még hasznaltdk a fogazas és a fogak bemetszése szavakat is.

Azért, hogy a fogak egyforma hossziak legyenek fogvagds eldtt a fésiiformdju
szarudarabra, egy vonal rdkarcoldsdval, kijelolték a féstifog mélységét. Ezt a miiveletet egy
kiilonleges formaja rajztiivel - a végén 90 fokban meghajlitott, a masik végén nyéllel ellatott, 4
milliméter 4tmérdjli, 10-15 centiméter hosszu acél, rajta forgd kis kerek csont- vagy fémlappal -
végezték, aminek a neve fogmélység jelolo vagy egyszerlien fogjelols volt. A fésti anyagat az egyik
kézbe tartva, a masik kézzel a mutatd- és nagyujjakkal tartva a fogmélység jeloldt, végig hiztak a
fésli pereme mellett, tigy, hogy a hegyes része kijelolte a fogak mélységét. Ezzel mérték ki azt is,
hogy az egyes fésiitipusokon meddig vagjanak siirli fogakat, és hol kezdddjenek a ritka fogak.
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A fogvéagast fogvago flirésszel végezték. Ezek a szerszamok tobbfélék voltak: méretben,
formaban kiilonboztek, attdl fiiggben, milyen tipusi fogak kialakitisdra hasznaltdk. A flirész
vastagsdga hatdrozta meg a fésiifogak kozotti tdvolsagot. A szélesebb és ritkdbb fogu fésiiknél,
vastagabb plattu flirészeket hasznaltak, a slirlifogazatu fésliknél vékonyabb plattu flirészeket.

Nagy fogvagonak nevezték a ritkabb féstifogazat kialakitdsara hasznilt szerszdmot. Ez egy
kb. 40 centiméter hosszu, 3-4 centiméter széles, 2-3 milliméter vastag nyélben végzddd, lapos acél.
Ennek az egyik élén voltak a flirészfogak kiképezve, amelyeknek a formdja folytatddott az acéllap
mindkét oldalan. A fogvagaskor, ahogy a filirész haladt a szaruban, a szerszdm két oldala, mint
finom mar6 eltlintette a flirész hagyta nyomokat a fésti fogainak az oldalain. Ezenkiviil még
hasznéltak mas tipust szimpla fogvagd flirészeket, amelyek oldalai nem voltak mar6 feliilettel
kiképezve. Ilyenek voltak a széles pengéjli fogvagok, amelyeket a konty fésiik ritka fogazatdnak a
kialakitdsdhoz is hasznaltak. Ezeknek az egyplattos fogvagéknak a haszndlata nagy gyakorlatot és
tehetséget kivant. (A fogvagasnal hasznélt szerszdmok a 22. képen lathatok.)

A slriibb fogak vigasat egy kétplattos duplafiirésszel, (csak a plattok élein kiképzett
furésszel) végezték, amit slirli fogvagénak neveztek. A két egyforma vastagsagu flirészplatt egy
nyéllel ellatott fardméba volt parhuzamosan beszoritva. A flirészlap vastagsidga a fésiifogak kozti
tdvolsagot hatdrozta meg. A flrészplattok kozott volt egy tdvolsdgtarté zsindr, ami a fésiifog
vastagsagat hatdrozta meg. A két flirész fogsora ugy volt elhelyezve, hogy az egyik (a bal oldali)
jobban kiallt a rAmabdl, mint a masik. Ennek eredményeképpen fogvigas kdzben, mikor az elsd
flirész elérte a féstifog kijelolt mélységét, a masodik mar belevagott az anyagba, {gy megjeldlte a
kovetkezd féslifog kezdetét. Ezt a mdsodik fiirészlapot (jobb oldali) ,jegyzd flirészlap”-nak
nevezték. llyen médon, a vagasokat ismételve, egymastdl egyenld tavolsagu és egymdssal egyenld
sz€lességli fogazatot tudtak csindlni. Ezen az elven miikddtek a dupla fiirésszel ellatott szélesebb
fogvagdk, amit a kevesebb gyakorlattal/tehetséggel rendelkezOk hasznaltak.

Az egyforma, egyenes, pontos, szép fésilifogak kialakitdsa nagyon sok gyakorlatot igényelt.
A fogvagds miuveletét az inasok tobb ideig deszkadarabokon vagy hulladék szarudarabokon
végezték, addig, ameddig megtanultdk, begyakoroltak, a helyes fiirésztartdst és egyéb tudnivaldkat.
A fogvéagds miiveletét a mithelypadon végezték, befogva a fésli anyagat ennek a rogzitdjébe. (A 23.
képen lathaté a fogvagds miivelete a két oldalan is élezett nagy fogvagoval).

A féstiket eldszor a ritka fogakkal 14ttdk el, ezt kovetden tijabb kézbevétel utan késziilt el a
hajsimitashoz hasznalt siirli fogazat. A fogak kialakitdsanak a halad4si irdnya baloldalrdl jobbirany
fele végezték. Ugy mint a szabdsndl, a fogak kiflirészelését a szaru belseje, hasa feldl végezték.
Azért, hogy a fésli mindkét oldaldn a fogak hossza egyforma legyen, ugyan olyan vastagsagi
szimpla fiirésszel a héta részén is beflirészelték a megfeleld mélységet. A dragabb és igényesebb
termékeknél apro6 silirlifogu fiirésszel eltiintették az €k alakd csontrészt, ami a két oldalrdl végzett
fogvagas utdn a fogak kozt keletkezett.

Befejezo miiveletek

A fogvéigds utdn a szélesebb nagyfogak végeit kihegyezték. A miivelet neve hegyezés, a
szerszamot, amivel végezték hegyezonek nevezték. A hegyezd kozepes nagysagu, nyéllel ellatott
haromszog-reszel6hdz hasonlitott, amelynek két oldala tobb élii mardszerszamnak volt kiképezve.
A fésti hegyezését a mithelypad szoritéjadba befogva végezték. A hegyez6 ismételt eldtoldsaival
koptattdk a fogvégek szélességét, mind a két oldalon, ameddig elérték a kivant hegyes formét

Ezek utdn a fésti mind a két oldalat kézben tartva a simité szarugyaluval megtisztitottak,
letakaritottak a forgdcsolt feliiletet, valamint eltiintették a fogak mélységét jelold karcolast. Ez volt
a finom hdntolds. Ezt a miiveletet a mar bemutatott szarugyaluval végezték. A szarugyalut jobb
kézben tartva tobbszor végig taszitottdk a balkézben tartott, immar fogazott anyagon, ameddig
eltlintek az eddigi megmunkdlds zavar6 nyomai, és kialakult a siiri fog végeinek a megfeleld
vastagsiga (24. kép). A gyaluldst a szaru anyaganak a szdlairdnyaban végezték, igy nem tortek ki a
fésii ugyanebben az irdnyban véagott fogai.

Egyes tipust fésiiket diszitésekkel is ellattak. A diszités a fésii parkanyan volt. Altaldban a
nagyobb fésliket diszitették, mint példaul a bonté6fésiit, nyeles fésiit, a hajban hordott gorbefésiit.
Az egyik diszitési méd: a pdrkdny kivolgyelése, (vagy hulldmositdsa). GOombolyll reszeldvel
koriveket reszeltek a mihelypad befogdjaban rogzitett fésti parkanydnak mind a két oldalara, igy
hulldmos feliiletet kaptak, amit finomszemcséjli smirglivel letisztitottak. Mds diszitési mod a
sdancolds vagy falcolds. A fésli parkdnyédnak tejes hosszdban mind a két oldalon, koriv forméju
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bemélyedést, sdncot martak. A miiveletet egy félkor alaku, nyéllel ellatott, egyik oldaldra élezett
mardszerszammal végezték, aminek a neve sdncolo, de nevezték még falcolonak is.

A leggazdagabban a kontyfésiik széles peremét diszitették. Papirmintdk szerint
lombfiirésszel vagott finom attort diszitéseket fiirészeltek. A papirra megrajzolt mintit az enyvvel a
platnira (szarulapra) ragasztottdk. A cakkos vagy ives peremét a rajz nyomdn lombfiirésszel
koriilvagtdk, majd peremének diszeit vagtdk ki. Ennek érdekében a szaruanyagot minden
kivagando diszitd elemnél atfurtdk, hogy befiizhessék a keskeny lombfiirész szalat. Majd a rajz
vonaldn egyenként kivagtdk a diszitd elemeket, amelynek a szdma tobb tucat is lehetett. Ez a
munka az olyan kemény nyersanyagndl, mint a szaru, nagy tiirelmet és kitartdé pontos munkat
igényelt. A féslisok erre a célra gazdag mintagyiijteménnyel rendelkeztek. A f6 motivumok mértani
és novényi jellegliek voltak de léteztek mds eredetli diszitések is. A diszitOkivagdsok készitésére
més szakmdkban is ismert szerszdmkészletet hasznaltak, amelynek 0Osszetevdi: lombfiirész,
targytdmasztd, furé és furdancs.

Az eddig bemutatott megmunkdéldsi miiveletek utdn kovetkezett az utolso, finom simitdsa,
sikdldsa, kapardsa a fésii oldalainak, peremének stb. Ez az el6z8 megmunkdldsok zavard
nyomainak az eltlintetését jelentette. A miiveletet kapardsnak, vakarasnak vagy levakardsnak is
nevezték, és a vakaro késsel (pallérozd kés), roviden vakaroval végezték. A vakard, acélkéshez
hasonld, az egyik oldalan ferde élezésii, nyéllel ellitott mardszerszdm. Az egyik kézben tartva a
fésiit, a masik kézben a vakar6 kést fogva, elvégezték a még sziikséges finom simitasokat.

A gorbefésiit és a kontyfésiit, amelyeket a hajba tlizve haszndltak, koriv formdjira meg
kellett gorbiteni, hogy igazodjon a fej domborulatdhoz. A miiveletet féstigdrbitésnek nevezték, és a
fésti méretének megfeleléen kiképzett gorbitdfdaval csindltik. A gorbitésre eldzdleg felmelegitett
fésiit ékkel megfeszitett szijjal rapréselték a gorbité fanak erre a célra kialakitott formajara.
Eldzdleg a fésiit a konyhai tlizhely kozepesen meleg vaslapjdra helyezett djsagpapiron tobbszori
forgatdssal felmelegitették, hogy konnyen hajlithat6 legyen. A gorbit6fan val6 kihiilése utdn a fést
megmaradt a felvett gérbeformanal.

A szarufésli készités befejezd miivelete a szépités, kifényesités volt, amit fényezésnek
neveztek.

Ezt a fényezddeszkin (nevezték még pucolonak és hegediinek is), egy 60-80 centiméter
hosszi, 6-8 centiméter széles deszkadarabra kifeszitett posztén végezték (25. kép). A fényezést
végzd személy iild helyzetben, a fényezddeszka egyik végét a mithelypadnak tdmasztva az egyik
kezével srégen tartotta. A masik kezébe fogta a fésiit, amelynek az egyik oldalat elézdleg
megnedvesitette, hogy a finom mészporba martva ebbdl valamennyi ritapadjon. Rétette a
fényezOdeszkara, s addig dorzsolte a posztén (hosszaba mozgatta le-fel), ameddig sz€ép fényes lett.
Ezt a miiveletet ismételte a fésii tobbi feliileteivel is. Ezt az eszkozt asszonykinzénak is nevezték, a
fényesités ugyanis tobbségében a n6k munkdja volt.

Az igényesebb vevOk szamdra készitett dragabb fésiiket-példaul a nyeles és ndi bonto -
még kiilonbozd eljardsokkal csiszoltdk (glancoltdk), ami az el6bbinél nagyobb fényt, csillogdst
biztositott a fésiinek.

4. Szarufésii készités gépesitet technikaval

Egyes fésiis kisiparosok kihaszndlva az egyre terjedd villamos energia biztositotta
lehetdségeket, villanymotorral miikodtetett gépekkel, eszkozokkel végezték a fésiikészités tobb
miveletét. Ugyanakkor betartottdk a miiveletek hagyoményos sorrendjét. Tovabbra is megmaradt a
szakma kézmiives jellege, az anyag alakitasat a végtermékig, tovabbra is kézben tartva vagy kézi
irdnyitassal végezték ezeken a kezdetleges gépeken. Ez vonatkozott a késObb megalakult ipari
termeld szovetkezetben alkalmazott féstikészitd technoldgidra is.

A fésilis, aki a kéziszerszamok hasznélatakor ismerte meg a szarumegmunkaldst, a gépet
nemcsak a nehéz fizikai munkat p6tld eszkdzként hasznélta, hanem azon is mindségi munkat tudott
végezni. Ez azért van, mert a kézimunka folyamdn jol elsajtitotta az anyag kiilonboz6
tulajdonsagait. Ugy mondtdk, van érzéke az anyaghoz. Aki kezdettSl fogva csak gépen dolgozott,
anndl a megfeleld érzék lassabban alakult ki.

A gépeken, a nyersanyag ¢s a termék célja ismeretében dltaldban konnyebben, gyorsabban
és nagy pontossaggal végezhetok a kéziszerszam haszndlata esetén nehéz fizikai munkat jelentd és
1ddigényes miiveletek is. Elengedhetetlen azonban, hogy a gépeket célszerlien és biztonsdgosan
kezeljék, valamint az, hogy a gépen dolgoz6 a gépi forgacsolds miiszaki alapjaival tisztdban legyen.
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Nagykdrolyban a gépek haszndlatat a féslikészités egyes miiveleteinek az elvégzésére
édesapam fejlesztette ki és vezette be 1934 és 1936 kozott. Ez id6 alatt - kivéve a csontoldst,
préselést, gorbitést és egyes diszitd munkdkat - a fésiikészités minden mas munkafolyamatainak az
elvégzésére egyszerli gépeket és eszkozoket tervezett és készitett. Ezeknek a gépeknek és
eszkozoknek egy része hasonlitott a mas szakmdkban is hasznéltakhoz. Egy mdasik csoportja a
gépeknek és eszkozoknek kimondottan a féslis szakmdban valé haszndlatra volt tervezve és
kivitelezve.

A gépek bevezetése utdn megndtt a termelékenység, azonos id6 alatt négyszer annyi fésiit
lehetett elkésziteni, mintha teljesen kézi szerszdmokkal dolgoztak volna. Javult a mindsége és
csokkent az dra a féstiknek.

A nagykdrolyi féslikészitd miihelyekben a gépeket miikodtetd energiaforrds az
elektromossdg volt. Erre eleinte egyendramd motort, majd a villamos energia elosztisanak
véltédrami bevezetése utin kizarélag haromfazisti 3x380 voltos aszinkron motorokat hasznaltak.

A gépi szerszdmok korpdlydn mozogtak. A gyakorlatban a megmunkdland6 anyag és a
szerszam mindsége meghatdrozza a forgdcsolasi sebességet. A szerszam atmérdjének ismeretében
kiszamithat6 mekkora annak a megengedhetd fordulatszdma. Ha valamely szerszdm &atmérdje
nagyobb, akkor kisebb fordulatszim elegendd, és forditva. A sziikséges fordulatszdmot a
szijtarcsak megfeleld méretezésével 4llitottdk be. A nagyobb fordulatszdmndl javul a forgicsolt
feliilet finomsédga és novekedik a teljesitmény. A forgdcsold sebesség novelésének hatart szab a
szerszam szildrdsdga, amely a novekedett centrifugdlis erd okozta igénybevételt esetleg nem birja
el. Veszélyes a centrifugdlis erd akkor is, ha a szerszam nincs j6l kiegyenstlyozva. Ilyenkor rezeg a
gép. Kisméretl rezgés is kiros, mert rongélja a csapigyakat.

A kiegyenesitett szarulap Aatalakitdsat féslinek nagyrészt forgdcsold megmunkaldssal
végezték. Ezek sordn a kiilonbdzd forgacsold szerszamokkal: flirészeléssel, mardssal és
koszoriiléssel forgdcsot valasztottak le a munkadarabrol.

A fésiis miihely egyik gépi eszkoze a villanymotor altal mikodtetett, két csapagyon forgd
vizszintes elhelyezésii tengely volt (26-0s kép). A képen bemutatott tengely volt az elsd, ilyen célra
készitett gép Nagykdrolyban. A tengely végei tigy voltak kiképezve (menetes résszel, litkozokkel és
csavaranydval voltak elldtva), hogy lehetdvé tették az anyag megmunkdldsdhoz sziikséges
kiilonbdzd szerszdmok felfogdsit. Erre a tengelyre szerelték fel a féstikészités egyes
munkafdzisaindl hasznélt szerszdmokat. Ezek a gépi haszndlati szerszdmok és eszk6zok, amelyek
nagy részét a fésiisok készitették a 27-es képen lathatok.

Osszehasonlitasul az elézd fejezetben bemutatott kézzel és emberi erdvel végzett
munkafolyamatokkal, a kovetkezOkben ismertetem, hogy ugyanazokat a miiveleteket a tengelyre
felszerelt milyen gépi szerszamokkal végezték, a villamossag szolgéltatta energia felhasznaldsaval.

A szaru daraboldsdt és a kiegyenesitet szarutdbldk szabdsdt a tengelyre szerelt, kiilonb6z6
méretli és fogazatl kdfiirészekkel végezték. Az anyagot a gépasztalon elOtoldssal, kézzel
irdnyitottdk a forgd, korflirésztarcsa ald (28-as kép). A szaruanyag flirészeléséhez megfeleld
korflrészeket maguk a féstisok készitették. A daraboldashoz nagyobb atmérdjl és ritkabb fogazatd,
a szarulapok szabdsakor slirlibb fogazatd kisebb atméréju fiirészt haszndltak. A szarutdblak
szabdsanal vigydzni kellett, hogy a szarutabla belseje (hasa) a flirész fele legyen.

A faragdst és a sikdldst forgé mardszerszammal végezték, amelynek krackerék volt a neve.
A krackerék egy fakorong, amelynek a peremébe acéllapokbodl marééleket iiltettek be. A miiveletet
kracoldsnak nevezték (29-es kép). A durva egyenldtlen vastagsdgu szaruanyag feliileteinek a
megfeleld megmunkaldsat ezzel a forgd mardszerszammal végezték, szildrdan két kézben tartva az
anyagot. Ez nagy figyelmességet igényld munkafazis volt. A figyelmetlenség, vagy az anyag hibas
sikban valé tartdsa esetén, a szabadon és gyorsan forgd mardkésziilék konnyen balesetet idézhetett
eld, megvigta vagy esetleg teljesen Ossze roncsolhatta a dolgozd személy ujjat vagy ujjait. A
féstigyartds folyamatdban - a lehetséges balesetek szempontjabdl - a krackerék volt a
legveszélyesebb szerszam, illetve a kracolds volt a legveszélyesebb technoldgiai miivelet. Ezt a
miiveletet csak férfiak végezték.

A fogvdgds eldtti simitohantoldst, a fésii peremeinek a formdzdsdt és a fogvdgds utdni
finomhantoldst koszoriiléssel végezték. Erre a célra sajatos koszoriilé korongokat készitettek. Ezek
puha fabdl késziilt, 5 centiméter vastag és 25 centiméter 4tmérdjli korongok voltak, amelyeknek
palastjdra és oldalaira kiillonb6z6 szemcseméretli csiszoldpapirt ragasztottak enyvvel. Kozépiikon a
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felerdsitéshez a tengelyméretnek megfeleld furattal késziiltek. A miiveletet koszoriilésnek nevezték
(30-as kép).

A hegyezést és a pdrkdny kivolgyelését forg6 fakorongok erre a célra kiesztergalt és finom
szemcséjlil csiszoloporral bevont paldstjain végezték. A szerszdmok nevei: hegyezdkorong és
diszitékorong. (A 31. képen van bemutatva a fésli fogainak a hegyezése forgé hegyezd korongon.)

A kapardst a fést felileteinek csiszoldsdval helyettesitették. A csiszolast forgd
rongykorongon végezték, aminek csiszoldkorong volt a neve. A csiszolandd fésiit el6zdleg
bemadrtottdk finom téglaporbdl vizzel készitett iszapba. Az iszappal bevont fésii feliiletét
hozzianyomtdk a forgdé rongykoronghoz, igy finomra csiszoltdk a feliileteket (32-es kép). Ezt a
miveletet addig ismételték, ameddig karcmentes tompa fényli feliiletet kapott a szaru. A
téglaporbdl késziilt iszapot erre a célra készitett, a csiszolé korong alatt elhelyezett faldddban
taroltdk. A lada gy volt elkészitve, hogy felfogta a forgd csiszolokorong éltal széjjel szort iszapot
is.

A kézi fényezést a gépi fényezés valtotta fel. A fényezést forgé pamutkorongra
(fényezdkorong) felhordott, finom fényezOpaszta hasznélatdval végezték, ameddig tetszetds, fényes
feliiletet kaptak (33-as kép).

A féstis mithely egy masik gépi eszkdze a fogvdgogép volt. Mint mar emlitettem, az
édesapam az 1930-as évek mdsodik felében megtervezte és megvaldsitotta a fésiifogvdgo gépet.
Egyes vasesztergdlyos munka kivételével, amit szakmiihelyben rendelt meg, a tobbi Osszes
alkatrészeket sajatmaga készitette el, és Osszeszerelte az 6cskavas telepen vdsarolt ontdttvas vazra.
Osszehasonlitva az akkor Budapesten gydrtott féstifogvagé géppel, ez teljesen mds elven milkodott,
egyszerlibb, konnyebb volt a kezelése és 1ényegesen kevesebbe keriilt (az elkészitése, a gyari gép
aranak csak a 10 %-ba keriilt!). Az ezzel készitett fogak mindsége semmivel sem kiilonbozott a
gyarban késziilt fogvagdgép termékeitdl, s6t ennek a termelékenysége, egyszeriibb kezelhetdsége
miatt, nagyobb volt. A kézi megmunkdldshoz viszonyitva, dltaldban, egy tizedére csokkentette a
fogvagas idejét. Ezt a tipusu fogviagdgépeket hasznéltak a késdbb megalakult szdvetkezetben is
(34-es kép). A szovetkezetben mar gyari munkamegosztasban dolgoztak, az egyes miiveleteket az
arra betanitott munkdsok végezték, akik nem ismerték a féstikészités egészét. A fogak kialakitdsat
(ami a fésti fogai kozotti hézagok kivagasat jelentette) tengelyre szerelt korfirésszel végezték. A
korflirész vastagsdga hatdrozta meg a fésiifogak kozotti tdvolsdgot. A vastagabb flrészplatt
esetében ritkdbbak voltak a fogak, még vékonyabb flirészplatt esetében siiriibben voltak a fogak.
Minden fésiitipusnak kiilon tengelyre szerelt flirészt csinaltak, amit gépen a fésli tipusa szerint
cseréltek. A tengely két acélcstics (kirner) kozott forgott. (Sziikség esetén a tengely cseréjét
gyorsan és egyszerlien el lehetett végezni.) A flirész tengelyét kozvetett meghajtassal, lapos
bdrszijas erddtvitellel, villanymotor forgatta.

A fésli anyaga egy befogéfejbe volt rogzitve, ami a flirész tengelyének a sikjahoz képest
tobb féle mozgast végezhetett:

» A fogvagasra befogott anyag a miikodtetd fogantyd (nyél) segitségével mozgathat
volt, 0 és 70 fokos koriv mentén, az emlitett sikhoz képest. Gyakorlatilag a nyelet jobb kézbe fogva
lefele, illetve felfele mozgattak. A fésii lapjdhoz képest a forgd flirész merdlegesen helyezkedett el.
Bevagasnal a kézben tartott nyelet felemelve, az anyagot 70-t81 O fokig mozgattdk, majd tovdbbra
is kézben tartva, a nyelet lefele mozgatva, a bevdgott anyag kiemelkedett a flirészbdl. Ugyanakkor
a palya 60 fokos szogénél az anyagot rogzité befogd fej elmozdult a fiirészhez képest a fog
sz€lességének megfeleld tavolsaggal, parhuzamosan a tengellyel. Ezt az elmozdulast a huz6zsinér
miikddtette, ami a fésltipustdl fiiggden eldre be volt éllitva az oszté orson. Ezt az orsét a nyél
lefele mozgatdsa kozben egy fogaskerékbdl, és az ezt mikodtetd 1éptetd szerkezet mozgatta. Majd
ismét felemelve a kézbe tartott nyelet megvaldsult a masodik bevagas, és igy folytatva kialakitottak
a fésii fogazatat.

» A befogéfej a tengelyhez, illetve a fiirészhez képest - egy fogmélység szabilyzo
csavar segitségével - végezhetett kozelitd vagy tavolitd (eldre-hatra) mozgast is. A fogak mélységét
a bal kézzel miikodtetett szabdlyzo csavarral lehetett beallitani.

A fésii fogvagdgép tartozékait képezték (35-0s kép) a kiilonboz6 tipusu fogak kivagdsahoz
megfeleld tengelyre szerelt acél korflirészek. A fogvagdgépen a fiirészek cseréjét egyszeriien és
gyorsan egy kdzepes méretili csavarhuzo segitségével végezték. A gép tartozékai kozott megtalaljuk
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a hdromszogli flirészreszelok széles skaldjat a legfinomabb tiireszelokig. A gép mozgd
alkatrészeinek a kenésére kéznél volt az olajoz6 kanna.

A fogvagd fiirészeket minél aprobb és stirlibb fogakkal kellett elkésziteni, hogy a vagasok
nyomai, vagyis a fésii fogai, minél finomabbak (simdbbak) legyenek. A flirészek elkészitése és
karbantartdsa, amit a fésiis mester végzett, nagyon pontos munkat igényelt. Ez fokozottan érvényes
volt a stirtifog vagé flirészek esetében. Ezek nagyon vékony korfilirész lapok voltak (alsé hatar 0,75
milliméter volt) barmilyen kicsi oldalkilengése a flirésznek vagy egyetlensége a flirészfogaknak
konnyen az 1 milliméter koriili széles féslifog kitdréséhez vezetett. Itt jegyzem meg, hogy Hajdu
Jozsef aki kézmiives technoldgidval dolgozott a sirtifogak elkészitésénél 0,65 milliméteres
vastagsagu flirészt is hasznalt, igy 0 készitette a legstirtibb fogazati fésit (tetliirtdt).

A flirészek elkészitéséhez és élezéséhez kiillonb6zd méretli és finomsdgd hdromszogl
flirészreszel6t hasznaltak, a flirészfog méretének megfelelden.

A furész minden élezésekor a paldstjat finom fendkdvel leszabdlyoztik. Ez azt jelentette,
hogy ugyanazon a szinten kellett futnia minden firészfognak. A fogak reszeldvel val6 élezése utdn
a flirész mind a két oldalardl el kellett tdvolitani a reszeld altal hagyott finom nyomokat. Ezt a
miveletet finom fendkdvel végezték. A forgasban levd flirészlapot egyszerre mind a két oldalrél
fendkovekkel megtdmasztottak.

Czikker Andrds 1945-ben megoldotta a gépi slirifog vdgast a 0,65 milliméteres
legvékonyabb flirésszel. Az dltala készitett bonyolult szerkezettel stabilizdlta a forgd fiirész egy
sikban maraddsat, vagyis megakaddlyozta a flirész oldalkilengését abban a pillanatban, amikor
érintkezett a vigand6 anyaggal.

A gépesitett féstismithelyben a kézi fogvagist felvdltotta az erre a célra készitett
fogvagdgép. Az anyagot a gép rogzitdjébe fogtik, és ennek kézi mozgatdsival -forgd korfiirész
bevédgdsaval - alakitottdk ki a fésii fogazatat (36. kép). A két alapgép (a tengely és a fogvago)
villanymotorral val6 mitkddtetését mutatja a 37-es kép. Ebben a megvaldsitdsban egyszerre két
személy is dolgozhatott a féstikészités kiilonbdzd gépi miiveletein. Megjegyzem, hogy az akkori
1dokben egy villamos energidval milkodtetett gépesitett kisiparos féslismiihely kialakitdsdnak a
koltsége igen magas volt, egy szerényebb csalddi hdz ardnak felelt meg.

A szarufésii készités kozben - mind a két mddszer esetében, ugy a teljesen kézmiives
modszerrel mint a gépek segitségével - kiilonbozd nagysagi szaruforgics keletkezett. A faragas,
sikdlds, kracolds, flirészelés (darabolds, szabds, fogvagés) kdzben keletkezett szaruforgdcs méretei
milliméter nagysdgrendiiek vagy annak tobbszordsei. A tobbi forgicsoldsi miiveletnél levalasztott
szaruforgics 4ltaldban a milliméter nagysigndl kisebbek sét a koszoriilésnél keletkezett és
lerakddott por finomsdga a liszthez hasonlit ez szarulisztnek is nevezték. A szaruliszt és
szaruforgdcs lassan hatd nitrogén utdnp6tld trigya, 9-18% kozotti nitrogén, kevés
foszfortartalommal. A szarulisztben a nitrogén organikus formédban fordul el s ezért hatdsa
lasstibb. A csontliszt a foszforutdnpétlds egyik legfontosabb eleme. Foszfortartalma 10-14%,
emellett meszet, magnéziumot, nétriumot, nitrogént ¢és némi kdliumot is tartalmaz. A
féstikészitésnek ezt a hulladékat a kertészek hasznaltak a talaj javitdsara.

5. A nagykarolyi fésiisok termékeinek értékesitése

A fésilis mesterség torténetével szorosan Osszefiigg a termékek, fésiik és egyéb szarubol
késziilt targyak értékesitése. A nagyapam, ameddig egyediili kisiparos volt a szakméban, termékei
egy részét a nagykarolyi piacon tartott hetivdsarokon drusitotta. A masik részt a helyi és
vandorkereskeddk vették meg, nagy tételekben. Ritkdban felkeresték otthondban (miihelyében)
egyes alkalmi vevok is.

A nagykarolyi féstisok - a mesterség az I. vildghdbord utdni djabb fellendiilése utin -
ellattdk fésikkel nemcsak a vérost és vidékét, hanem a kornyezd megyéket is. A nagykarolyi
kisiparosok 4ltal készitett fésiik eljutottak Romdnia déli vidékeire is a vandor-kereskeddk révén,
akik szivesen vették a j6 mindségli és esztétikus artit. A masodik vildghaboru idején Nyirbatorbol
és Matészalkardl is jottek kereskedOk fésiit vasdrolni Nagykdrolyba, annak ellenére, hogy
Debrecenben évszdzados hagyomanyai voltak a fésiikészitésnek.

A termékek az értékesitésnek, a féslik nagybani eladdsdn kiviil a keresked6knek, egy masik
médja a nagykarolyi és kozeli varosokban és nagykozségekben hetente, vagy havonta megrendezett
vasdrokon val6 kozvetlen drusitds volt.
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Edesapim nem vitte a piacokra értékesiteni a termékeit. A kereskeddk, viszonteladék
haztdl vasaroltak meg a termékeit.

A tobbi féslis rendszeresen arult a heti vdsarokon Nagykdrolyban (Carei) és Tasnddon
(Tasnad). Esetenként elmentek druikkal a kornyezd védrosok és nagykozségek piacaira is. Ezekbdl
gyakrabban latogattdk Szatmarnémeti (Satu-Mare), Sarmasdg (Sarmasag), Zsibo (Jibau), Zilah
(Zalau), Szildgykrasna (Crasna), Szildgysomlyo (Simleul Silvaniei), Krasznabéltek (Beltiug), Akos
(Acas) piacait. (A 38. egy térkép azokkal a helységekkel megjeldlve ahova eljartak a nagykdrolyi
féstisok aruikkal.) A vdsdrokat nagyrészt a mester felesége jarta. Ha az iparos egyediil dogozott
nem engedhette meg magédnak, hogy huzamosabb ideig hidnyozzon a miihelyébdl. Altaldban
ilyenkor csak a helyi piacra ment arulni hétféi napokon. Az olyan idszakban, amikor segéd vagy
inas is dolgozott a mithelyében, a mesternek is tobb ideje volt a piacokat jarni.

A két vildghabord kozott elterjedt vdsarokra vald jards az akkori koriilmények kozott
nagyon nehéz és faraszté munka volt. Altaldban lovasszekérrel rendelkezé fuvarost fogadtak, vagy
mds mesteremberekkel tarsultak, €és mar kora hajnali 6raban elindultak hazulrél. Volt ra eset, hogy
tobb napig vdndoroltak, mentek amaddig eljutottak egy tdvolabbi telepiilés piacira. Kozben nappal
megalltak, és drultak az ttba esd piacokon

A madsodik vilaghdborut kovetd idOszakban erdsen csokkend tendencidt mutatott a féslis
kisiparosok piaci tevékenysége. El8szor elmarad a tdvolabbi helyiségekben 1évd piacok latogatésa.
Ehhez az is hozzdjarult, hogy 1946-ban Zilahon megjelent egy fésiis, ipar és arusitdsi engedéllyel.
Demék Jozsef atvette a kornyezd piacok fésiivel vald ellatasat. O is a tigabb értelemben vett
csalddunkhoz tartozott, édesapdmnak volt az elsd unokatestvére. Fésiiit Zilahon, Sarmasidgon,
Zsibon, Szilagykrasznan és Szildgysomlyon a heti vasirokon arulta.

A piaci aktivitds csokkenéséhez hozzajarult az dru mennyiségének fokozatos csokkenése a
mind nehezebben beszerezhetd nyersanyag miatt, ehhez kapcsolddott a boltok és bazararusok
telitettsége olcsd milanyag féstikkel. 1955 utdn mar csak két fésiis, Czikker Jozsef és Tempfli Antal
arult rendszeresen szarufésiit a nagykarolyi piacon ritkdbban a tasnddi piacon. A szarufésii piacon
torténd kidrusitdsa véglegesen 1972-ben szlint meg. Megjegyzem, hogy a piacokon megforduld
vevok igénye a szarubdl késziilt fésiik irdnt még akkor is igen jelentOs volt, annak ellenére, hogy
azoknak az dra haromszor - négyszer magasabb volt, mint milanyag féstiké.
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oAk Czikker csaladhoz tartoz6 személyek anyakonyvi adatai.
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The history of the comb making handicraft in Carei. Presentation of the tools, technological
processes and of products
Abstract

During centuries, the horns comb making was transformed into an occupation. It was
brought to Carei at the beginning of the 20th century by my grandfather, Andrei Czikker, a small
artisan who implemented it using19th century manual technology. Later, my father mechanized
some traditional technological procedures, developing a genuine industry until the middle of the
20th century. He thus succeeded to secure, for one and a half decade, some 60 work places. In the
aftermath of the Second World War, when in Carei there were very few workplaces, this was a
major achievement. My study describes in detail the manual technology of comb manufacturing in
the 19th century and the mechanized version developed during the 1930s. In order to illustrate this
I have equipped a workshop with tools and traditional means of comb making, currently being the
most fitted in East-Central Europe. At the beginning of the past century it has been foreseen that
the comb making handicraft, based on traditional technology would not have a future. Its
predictable extinction was due to the development of science and technology which made the
competition with the industrial production of combs - which was much cheaper and realized in a
larger quantity by plastic raw materials - impossible for the small artisans who used to work with
traditional method. Thus, the process of comb manufacturing was transformed in a mass
production, where the use of automation, of computers and of robots, on a large scale, had radically
changed the professional qualifications. In the memory of the comb making skill the name of
,,Féslis” [which means comb maker in Hungarian] is still preserved, such as this study reveals by
presenting the tools, technological processes and the resulting products of the horns comb making
skill in detail.
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A nagykdrolyi féstismesterség torténete. Szerszamok, munkafolyamatok és termékek ismertetése
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1. kép. Nagykarolyban itt volt az elso féstismiihely.
A fotd 2010-ben késziilt. Cim: Bicaz utca 5 szam

(.

HUESZTHY 20LTAN

Simgecpiineli miterny. BN NASYRAFOLY,

2. kép. A féstiismesterség megalapozoja Nagykarolyban.
Czikker Andras ¢s csaladja.
A fénykép Huszthy Zoltan miitermében késziilt 1915.
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3. kép. Hajdu Jozsef és Czikker 4. kép. Hajdu Jozsef 1918-ban vasarolt ha.

Méria A fénykép 2011, marciusaban késziilt, Nagykaroly
Hazassaguk alkalmaval késziilt kép, Corneliu Coposu utca 21 szam.
1912.
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5. kép. Hajda Jozsef fésiis mester mihelyének a berendezése:
1 —koho,2 —prés, 3 —vizes edény, 4 — darablo fiirész, 5 —polca
nyersanyagnak €s a tiizi szerszamoknak, 6— kalyha, 7 — sikalo-bak, 8 —
faragdtoke, 9 — lab meghajtast kdszori és fa esztergapad, 10 — asztal,
11 — szekrények szerszamok és termékek tarolasara, 12 — mithelypad
(csikd), 13 — faliszekrények szerszamoknak.
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6. kép. Ez volt Czikker Jozsef fésiis haza és mihelye.
A fénykép 201 1-ben késziilt. Nagykaroly, Gh. Lazar utca 70 szam
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7ﬁ(ép. Czikker Andras, Nagykarolyban elsd gépekkel felszerelt féstis mithelye 1938-ban:

1 —koho, 2 — prés, 3 — vizes edény, 4 — faragd toke, 5 — polcok, 6 — darabolo fiirész, 7 — tengely a
forgdszerszamok részére, 8 — fogvagogép, 9 — Egyenarami 450 voltos villanymotor, 10— fogvago fiirészt
tarto polc, 11 — elektromos kapcsolotabla motorindité ellenallassal, 12— szerszamlakatos munkapad, 13—

mithelypad (csiko), 14 — szekrények szerszamok és késziilé aruk tarolasara, 15— sikalo bak, 16 — kalyha, 17 -

220 voltos villanyvilagitas
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NEMZETI EROFORRAS
MINISZTERIUM
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AKI AZ OKTATASI ES KULTURALIS MINISZTERIUM,

VALAMINT AZ ANYANYELVAPOLOK SZOVETSEGE
KOZOS ANYANYELVI PALYAZATAN

IV. DIJAT NYERT

a Régi magyar mesterségek csaladneveink tiitkrében
c. dolgozataért.

Budapest, 2010. jinius
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9. kép. Gorbe fésii a férfiak hajaban, a
hossza korhaj divatja idején
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10. kép. Nyersanyag a tehén és bivaly szaru — termék a szarufésii:
a — parasztfésii, b — stiriifési, ¢ — fél fésii, d — bontofési (frizér), e — nyeles fési, f— zsebfésii (férfifeésii),
g —borbelyfeési, h — tupirfes, i — gorbefési, k — kontyfesii, m — hal formaju zsebfésii
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11. kép. Faliszekrény a
fésiikészités kézi
szerszamainak

12. kép. Darabolasra
elOkészitett szaru és a
darabolo fiirész:

1 — munkapad, 2 — flirészplatt, 3
— flirésztartd, 4 — flirészt feszitd
fémrad és csavar

13. kép. A szaru
darabol4sanak miivelete 19.
szazadbol szarmazo
szerszammal és
technologiaval
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WE T A i i .

14. kép. A préselesnél hasznalt szerszamok:
| — siitévasak, 2 — melegitdfa két szaru darabbal, 3 — nagy nyujté fogo, 4 — kis tiizi fogo, 5 —
hantolo (érvago kés), 6 — kacor, 7 — fejtovas, 8 — prés, 9 — vas préslap, 10 — fa préslap, 11 — a prés

szoritd csavarja

(-

15. kép. A préselés utan nyert
kiegyenesitett szarulapok
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16. kép. Rajzolasra és kiszabasra
hasznalt szerszamok:

1 — szaboflrészek, 2 —
fiirészreszeldk, 3 — rajzti, 4 —
kanyarit6 flirész
A flirész részei: a — fémkeret, b—
acel flrészplatt, c —nyél, d —
befogdtiiske, e — feszitotiske, f—
rogzit6 szegek, g — szarnyas anya

CE e
17. kép. Mihelypad (csiko):
1 — labak, 2 — iil6 rész, 3 — befogofej (klupni), 4 — befogofej pofaja, 5 —
szorito ék, 6 — a fogvagasra befogott anyag, 7 — tamaszték (kakas)
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18. kép. A szarulap faragasa:
1 — fatdke, 2 — szekerce, 3 — szarulap, 4
— gorbecsortt fogod

19. kép. A szarulap
sikalasanak mivelete:
1 —sikaldbbak, 2 — leszoritd
kengyel, 3 — sikalo kés, 4 -
szarulap
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20. kép. A szarulap fogvagas eldtti gyalulasa,
simitasa:
1 —szarugyalu, 2 — féstiformaju szarulap, 3 —a
mithelypad tamasztoja

1 2 3 4

21. kép. A szaru anyag feliileteinek a

simitasara, finomitasara hasznalt kézi
szerszamok:

1 — szarusimitok lapos acél rudakbol, 2 — fél
oldalra ¢élezet kaparokés, 3 — szarugyalu
keményfaba beagyazot acél késekkel, 4 —

szarugyalu vastag acél anyagbol
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23.'kép.-‘Fésﬁog 'Végasei a két old'éllén is

1 4 6 5 3
22. kép. Fésiifog vagasanal hasznalt
szerszamok:

1 —nagy fogvago flirész simito fogazattal az
oldalakon, 2 — szimpla fogvag6 flirész, 3 — dupla
fiirészes fogvagok, 4 — faramaba szerelhetd
flirészek, 5 — fogjelolok (fogmélység jelolok), 6—
védogyliszii borbol

i

fogazott nagy fogvago fiirésszel
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% 25. kép. A fési fényezése:
24, kép. A szarufésu fogvagas utani finom 1 — fényezd fa, 2 — fésti, 3 - mészpor
hantolasa

26. kép. Tengely és tartozékai a kiilonbozo gépi
szerszamok mikddtetéséhez:

27. kép. Gépi szerszamok ¢és eszk6zok:

1 — Sntdttvas vaz, 2 — forgé tengely, 3 siklo tipusa 1 — darabolo fiirész, 2 — szabofiirész, 3 —
csapagy, 4 — csapagy zsirozo, 5 — szerszamokat krackerék, 4 — szarukdszorti korog, 5 — fésiifog
rogzitd csavar anyaval, 6 — villany motor 1 16erd, hegyez0, 6 — parkany diszit6 (hullamosito), 7 -
3x380 volt, 7 — bdrszij, 8 — gépasztal a tartozékok csiszolo korong, 8 — fényezd paszta, 9 — fenyez§
rogzitéséhez korong
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28. kép. A szaru darabolz’is: 29. kép. Kracolas miivelete:

1 — forgo korfiirész, 2 — anyagtamasz, 3 — kézben 1 —forgo krackerék (sorozatmard), 2 —

tartott szaru kézben tartott anyag, 3 - védo

30. kép. A féslinek kiszabott szarudarab
fogvagas eldtti méretre koszoriilése:
1 — forgo koszoriikorong, 2 — kézbenntartott
szaruanyag
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32. kép. A fest gépi csiszolasa:
1 — textil csiszolo korong a tengelyre szerelve, 2—
téglapor iszapba bemartott fésii, 3 — fadoboz az iszap
tarolasara

34. kép. Feéstifogvagd gép:
1 — Ontottvas allvany, 2 — gépasztal, 3 — fogvago fiirész tengelyre szerelve, 4— flirésztengely, 5 —a
tengelyt tartd acél csucsok, amin a tengely forog, 6— anyagbefogd, 7 —nyél az anyagbefogod
mozgatasara, 8 —a fésli anyaga fogvagasra elokészitve, 9 — fogmélység szabalyzo, 10 — fogszélességet
szabalyzo orso fogaskerékkel, 11 — a fogaskereket mozgatd nyelvek, 12— az anyagbefogdt tovabbitd
acél zsinor, 13 — villanymotor, 14 — lapos bérszij
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35. kép. A fésiifogvago gép tartozékai:
1 —tart6 a kiillonboz6é mérett tengelyre szerelt
fogvago fiirészeknek, 2 — tart6 a kiilonb6z6 méretii
haromszogi fiirészreszel6knek, 3 — csavarhtzo a \
tengelyek gyors cseréjéhez, 4 — villamos :
kapcsoldtabla a motor miikodtetéséhez, 5—olajozd g vagasa 36. kép. Fésufi

a gépalkatrészek kenéséhez 1 %éﬁﬁe
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38. kép. A nagykarolyi féstisok altal
latogatott piacok.

o

37. kép. Nagykarolyban elsd gepes1tet féstis
mihely két alapgépe egy motorrol miikodtetve
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